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PT. BCS adalah perusahaan yang bergerak dalam bidang machining yang 
memberikan pelayanan dalam pembuatan sparepart ataupun design yang bersifat 
unik, dengan tipe strategi pola produksi Make-To-Order (MTO). Alasan penelitian 
dilakukan pada perusahaan ini, karena PT. BCS merupakan perusahaan yang 
selalu diandalkan oleh PT. X terkait sparepart yang dibutuhkan untuk perbaikan 
mesin di PT X. Evaluasi SCM yang dilakukan berdasarkan sisi internal pada 
perusahaan terdiri dari atribut costs dan asset management efficiency. Tujuan dari 
penelitian ini untuk mengetahui efektivitas supply chain management pada produk 
yang dibuat oleh PT. BCS, melakukan evaluasi kinerja pembuatan produk dengan 
menggunakan model SCOR Versi 10.0 dan membuat solusi alternatif terhadap 
permasalahan pembuatan produk di PT. BCS untuk client  PT. X. Hasil penelitian 
yang telah dilakukan  dengan menggunakan model SCOR Versi 10.0 pada PT. 
BCS, efektivitas SCM pada PT. BCS sangat baik, karena terbukti dari kedua 
metrik internal pada model SCOR yaitu metrik TSCMC dengan nilai 11 % dan 
metrik CTCCT dengan nilai 7,3 hari, yang artinya nilai tersebut sangat baik bagi 
PT. BCS. Berbeda dengan sisi internal, sisi eksternal perusahaan  tentang 
pemenuhan produk untuk PT. X. PT. BCS mengalami keterlambatan pengiriman, 
setelah ditelusuri permasalahan tersebut dapat diselesaikan menggunakan diagram 
fishbone, dengan hasil, sedikitnya supplier bahan baku yang dimiliki oleh PT. 
BCS dan terlambatnya bahan baku dari supplier. 
 



























Performance Evaluation of Supply Chain Management on Make-To-Order 
(MTO) Production Pattern Using SCOR Model Version 10.0 (Case Study of 
Machining Company PT. BCS On PT.X Client) 
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Dr. Ir. Nur Prima Waluyowati, MM. 
 
PT. BCS is a company engaged in the field of machining product, which provide 
services in the fabrication of spareparts or a unique design, with the type of Make-
To-Order (MTO) production pattern strategy. The reason this research doing in 
this company, because PT. BCS is a company that is always reliable for PT. X to 
make sparepart which is used for engine maintenance at PT X. The evaluation of 
SCM based on the internal side of the company, consists of attributes costs and 
asset management efficiency. The purpose of this study to determine the 
effectiveness of supply chain management on products made by PT. BCS, 
perform product performance evaluation using SCOR model Version 10.0 and 
create an alternative solution to the problem of product manufacture in PT. BCS 
for PT. X. Result of research which have been done by using SCOR model of 
Version 10.0 at PT. BCS, effectiveness of SCM at PT. BCS is good, since it is 
evident from both internal metrics in the SCOR model that the TSCMC metric 
with score 11 % and the CTCCT metric with score 7.3 days, which means the 
score is good for PT. BCS. In contrast to the internal side, the company's external 
side of product fulfillment for PT. X. PT. BCS has delayed delivery of the 
product, after traced the problem, the problem can be solved using fishbone 
diagram, with the result, too few suppliers of raw materials owned by PT. BCS 
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1.1 Latar Belakang 
Manusia tidak akan pernah lepas dari kebutuhan primer yang 
menunjang seluruh kehidupannya sendiri, seperti sandang, pangan dan 
papan. Tidak jauh berbeda dengan kelangsungan hidup sebuah perusahaan, 
khususnya perusahaan manufaktur yang menggunakan mesin besar untuk 
menjalankan kegiatan sehari-harinya. Mesin besar seperti ini dapat kita 
jumpai pada perusahaan besar yang biasa dimiliki oleh pihak BUMN, 
seperti pembangkit listrik, pengolahan minyak dan gas, ataupun pihak 
swasta yang mempunya modal besar, seperti pabrik pengolah bahan kimia, 
hingga pengolahan sumber daya alam seperti pabrik pengolahan besi atau 
baja, emas, ataupun plastik.  
Mesin yang telah dioperasikan dalam jangka waktu yang lama  
membuat kinerja mesin tersebut menurun, dimana lamanya waktu dari 
kinerja sebuah mesin tergantung kepada kualitas mesin yang digunakan. 
Perusahaan biasanya akan melakukan perhitungan depresiasi terhadap 
mesin, untuk mengetahui harga sebenarnya setelah mesin digunakan dan 
dibandingkan dengan harga sebelum mesin digunakan. 
Perusahaan selalu melakukan perawatan serta perlakuan khusus 




















yang akan datang. Pemeliharaan dan perawatan terhadap mesin dilakukan 
agar mesin selalu dalam kondisi siap pakai dan bilamana terjadi kerusakan, 
dapat segera dilakukan perbaikan agar mesin mempunyai umur pakai yang 
panjang, berdaya guna dan berhasil guna. Pengelolaan yang baik oleh 
seorang manajer dalam mengoperasikan mesin perusahaannya, merupakan 
strategi dalam menjalankan roda penggerak di sebuah perusahaan, karena 
mesin merupakan aset perusahaan yang sangat berharga. 
Perusahaan mempunyai keunikan tersendiri dalam melakukan 
perawatan terhadap mesin yang digunakan dalam kegiatan sehari-harinya 
dan bisa saja setiap perusahaan mempunyai tata cara, waktu maintenance 
serta perlakuan khusus pada mesin yang dimilikinya. Perusahaan dalam 
melakukan perawatan terhadap mesin yang digunakan secara terus 
menerus merupakan faktor penentu persaingan bisnis yang terjadi di 
Indonesia bahkan di dunia. Perusahaan besar biasanya akan selalu 
memperhatikan mesin yang digunakan untuk menjadwalkan kapan 
perusahaan akan melakukan perawatan terhadap mesin. Perawatan tersebut 
dapat dilakukan dalam hitungan jam di pemakaian mesin atau hitungan 
keluaran jumlah produk yang dihasilkan oleh mesin.  
Porter (1993) menyatakan bahwa persaingan sangat penting bagi 
keberhasilan atau kegagalan perusahaan.  Persaingan menentukan kegiatan 
yang perlu bagi perusahaan untuk berprestasi, seperti inovasi, budaya yang 




















Perusahaan-perusahaan besar mempunyai kebutuhan yang berbeda 
pada setiap mesin yang dimilikinya. Misalnya pada mesin perusahaan 
pembangkit listrik membutuhkan baut penahan untuk menahan dua bagian 
dalam jarak yang tetap. Baut penahan ini tidak tersedia dipasaran karena 
mesinnya sendiri merupakan hasil dari proses design perusahaan. Berawal 
dari hal tersebut pembuatan baut penahan itu harus dibuat melalui proses 
design terlebih dahulu atau adjustment process.  
Proses machining menurut Diktat Lab Sistem Manufaktur (2005) 
merupakan proses manufaktur dimana objek dibentuk dengan cara 
membuang atau menghilangkan sebagian material dari benda kerjanya. 
Tujuan digunakan proses machining adalah untuk mendapatkan akurasi 
yang tepat dalam pembentukan material. Oberg (2004) dalam buku RSM 
(Response Surface Methodology): A Key to Optimize Machining: Multi-
Response Optimization of CNC Turning with Al-7020 Alloy, Machining, 
menyatakan, machining adalah proses perubahan material yang diubah 
menjadi bentuk dan ukuran yang di inginkan oleh konsumen yang tentu 
saja harus melewati pengawasan terhadap material. Proses machining 
tradisional terdiri dari turning, boring, drilling, milling, broaching, sawing, 
shapping, planning, reaming dan tapping. Kegiatan proses machining 
dengan cara tradisional ini, menggunakan beberapa peralatan yaitu lathes, 
milling machines, drill presses dan lain-lain, dan peralatan tersebut 
digunakan untuk memotong material dan membentuknya sesuai dengan 




















PT. BCS adalah perusahaan yang bergerak dalam bidang machining. 
PT. BCS memberikan pelayanan dalam pembuatan sparepart ataupun 
design yang bersifat unik dan dibutuhkan oleh perusahaan lain untuk 
melakukan perawatan terhadap mesin yang digunakan. Produk yang 
biasanya dibuat oleh PT. BCS adalah screw, flange, shaft, bushing, dan 
lain sebagainya yang dibutuhkan oleh banyak perusahaan mulai dari 
perusahaan bermodal kecil hingga perusahaan bermodal besar, dalam 
rangka melakukan perawatan terhadap mesin yang digunakan. Screw yang 
digunakan untuk memasang mesin atau bangunan pada pondasi, mengikat 
benda kerja atau peralatan pada meja yang biasanya mempunyai alur, 
hingga screw yang biasa digunakan pada kendaraan. 
PT. BCS merupakan perusahaan manufaktur yang mempunyai tipe 
strategi pola produksi MTO (Make-To-Order). Strategi ini disebut dengan 
MTO, karena pola produksi yang dilakukan berdasarkan jumlah pesanan 
konsumen dan berdasarkan waktu yang telah ditentukan. Strategi yang 
dilakukan lingkungan produksi ini adalah menepati waktu (due date) 
pesanan dari konsumen. Rainer (2012) mengungkapkan bahwa strategi 
pola produksi MTO adalah kejadian dimana material secara keseluruhan 
dan beberapa komponen harus dibeli dengan surat-surat yang telah 
disepakati oleh konsumen. Konsumen menginisiasi segala bentuk supply 
chain dari tahap procurement material, tahap pemilihan komponen, tahap 
fabrikasi pada workshop, memproduksi pada tahap subassemblies hingga 




















MTO berbeda dengan ETO (Engineer to Order), ETO adalah pola 
produksi yang juga berdasarkan pesanan konsumen dimana aktivitas 
produksi dimulai dari merancang dan mendesain hingga produk tersebut 
dihasilkan, sehingga mempunyai lead time yang lebih lama dari MTO. 
Berbeda dengan MTO, pola ini tidak dimulai dari proses perancangan atau 
design. karena produk yang diminta oleh konsumen pada dasarnya sudah 
pernah diproduksi sebelumnya atau perancangannya sudah siap 
sebelumnya. 
PT. BCS dalam kegiatan operasionalnya menjalin kerja sama dengan 
beberapa perusahaan. Perusahaan tersebut dapat dilihat pada Tabel 1.1 
Tabel 1.1 
Konsumen PT. BCS 
No Perusahaan yang Bekerja Sama dengan PT. BCS 
1 PT. Krakatau Bandar Samudra 
2 PT. McConnell Dowell Indonesia 
3 PT. Commonewealth Steel Indonesia 
4 PT. Binesqo Mulyatama Sejahtera 
5 PT. Krakatau Daya Listrik 
6 PT. Bluescoop Steel Indonesia 
7 PT. Siemens Indonesia 
 
Perusahaan yang mempunyai hubungan baik dengan PT. BCS adalah 
PT. X, yang seringkali meminta PT. BCS untuk memenuhi kebutuhan 




















material, dalam rangka perawatan terhadap mesin yang digunakan. 
Kegiatan utama bisnis PT. X adalah sebagai penyedia tenaga listrik, 
melalui pembangkit tenaga listrik, sebagai penyedia jasa operasi dan 
pemeliharaan pembangkit listrik yang tersebar di Indonesia. 
Kegiatan pasok-memasok antar kedua perusahaan, yaitu perusahaan 
dengan konsumennya harus dijaga dengan baik untuk menjamin kepuasan 
konsumen. Kepuasan konsumen dapat diwujudkan dengan  menjalankan 
SCM (Supply chain Management) antara PT. BCS sebagai produsen 
dengan konsumennya. PT. X bukan satu-satunya perusahaan yang 
mempercayai komponen-komponen mesin guna melakukan perawatan 
pada mesin di perusahaanya. Perusahaan lain pun banyak yang 
mempercayai PT. BCS dalam menjalankan kegiatan bisnisnya, khususnya 
dalam bidang machining, fabrication, service, electrical, atau sebagai 
general supplier seperti pada Tabel 1.1 
PT. BCS mempunyai banyak konsumen yang percaya, sehingga PT. 
BCS harus memikirkan banyak hal terkait dengan aliran supply chain.  
Umumnya proses SCM terjadi atas beberapa pemain utama dalam kegiatan 
produksi hingga barang tersebut sampai ke konsumen, rantai ini akan di 
notasikan sebagai chain 1 – 2 – 3 – 4 – 5 – 6 proses ini dapat dilihat pada 
Gambar 1.1. Proses rantai yang terjadi pada alur kegiatan SCM adalah 
chain 1 – 2 – 3 – 4 – 5 yang artinya jaringan ini hanya berhubungan 
dengan supplier, supplier-manufacturer, supplier-manufacturer-




















manufacturer-distribution-customer-consumer. Proses ini dapat terjadi 
sesuai dengan kemampuan perusahaan dalam beradaptasi dan berkembang 
mengikuti kebutuhan konsumen. 
Gambar 1.1 
Proses SCM secara Umum 
 
Sumber : Data sekunder diolah, 2018.  
Perjanjian yang biasa dilakukan antara produsen dengan konsumen, 
salah satunya tentang penentuan bahan baku yang digunakan untuk 
memproduksi barang. Konsumen PT. BCS mempunyai kebijakan masing-
masing atas produk yang mereka pinta, terdapat konsumen yang tidak 
ingin menggunakan bahan baku yang berasal dari supplier bahan baku PT. 
BCS, atau konsumen yang menyerahkan seluruh bentuk kegiatan produksi 
kepada PT. BCS, namun tetap sesuai requirement yang diminta. SCM 
melibatkan banyak pihak sesuai dengan hakikatnya, sehingga 



























akan dibuat. Supplier yang memasok bahan baku untuk kegiatan produksi  
PT. BCS dapat dilihat pada Tabel 1.2. 
Tabel 1.2 
Supplier PT. BCS 
No Supplier Perusahaan 
1 PT. Gunung Agung Sejahtera 
2 PT. Panji Rimba Teknik 
3 PT. Sinar Laut Mandiri 
4 PT. Bhinneka Bajanas 
5 PT. Astra Daido 
 
Barang yang telah diolah di PT. BCS, selanjutnya dikirimkan sesuai 
tanggal kontrak antar kedua perusahaan melalui transportasi yang dimiliki 
oleh PT.BCS. Pengiriman hasil produksi dapat dilakukan sendiri, karena 
perusahaan yang biasa melakukan kerja sama dengan PT. BCS masih 
berada di sekitar kota Cilegon atau Provinsi Banten, sehingga transportasi 
yang biasa digunakan adalah mobil pick-up sesuai dengan jumlah pesanan 
konsumen, namun jika volume pemesanan mencapai volume yang sangat 
tinggi (melebihi volume mobil pick-up) maka PT. BCS akan melibatkan 
pihak third party logistics (3 PL) untuk proses pengiriman barang. Pihak 3 
PL yang kerap digunakan oleh PT. BCS dapat dilihat pada Tabel 1.3. 
 





















3 PL PT. BCS 
No Third Party Logistics 
1 PT. Putra Galuh Perkasa 
2 CV. XYZ 
 
SCM merupakan bagian penting dari setiap organisasi bisnis, karena 
SCM menghubungkan para pemasok, produsen, dan pelanggan akhir di 
jaringan yang telah diciptakan. Proses ini penting dalam kegiatan 
penciptaan dan pengiriman barang atau jasa. Megelola rantai pasokan 
memerlukan beberapa proses yang sangat bergantung antara satu dengan 
yang lainnya yaitu, proses perencanaan, pelaksanaan, dan pengendalian 
operasi rantai pasokan. SCM sendiri mempuyai tujuan, menyelaraskan 
permintaan dan penawaran yang efektif dan efisien. 
Ballou (2003)  menyatakan bahwa SCM adalah seperangkat aktivitas 
fungsional (transportasi, pengawasan terhadap inventori, dan lainnya)  
yang telah dilakukan secara berulang melalui saluran distribusi SCM yang 
tercipta, pada saluran distribusi ini terdapat perubahan raw material 
menjadi finish product, yang telah diberikan nilai tambah pada produk. 
Saluran distribusi ini dapat terjadi, karena sumber raw material, 
perencanaan dan tempat penjualan tidak selalu ditempatkan pada lokasi 
yang sama. Saluran distribusi ini menggambarkan urutan manufaktur yang 
terjadi pada perusahaan, sehingga muncul aktivitas logistik untuk 




















melakukan kegiatan yang berulang sebelum produk tersebut masuk 
kedalam pasar.  
Kegiatan operasional mendefinisikan SCM sebagai suatu pendekatan 
yang digunakan untuk mencapai pengintegrasian yang efisien dari 
supplier, manufacturer, distributor, retailer, dan customer. SCM juga 
mempunyai peranan terhadap pengendalian biaya, selain itu SCM juga 
mempunyai peran penting dalam meningkatkan kualitas pelayanan 
perusahaan kepada pelanggan. Kegiatan SCM dapat dimulai dari kebijakan 
pricing, shelf management, hingga promosi yang biasanya dilakukan oleh 
sebuah perusahaan. 
Perusahaan yang telah menerapkan SCM pada setiap kegiatan atau 
aktivitas yang dijalankan, dapat dipastikan bahwa perusahaan tersebut 
telah mempunyai keunggulan kompetitif dibandingkan dengan para 
pesaingnya. Keunggulan kompetitif adalah kemampuan perusahaan dalam 
merumuskan strategi agar mencapai peluang profit, melalui maksimisasi 
pendapatan dari investasi dan produksi yang dilakukan. Keunggulan 
kompetitif yang telah tercipta, perlu diadakan penilaian kembali tentang 
apa saja yang telah dicapai dan belum tercapai oleh perusahaan, sehingga 
evaluasi terhadap sebuah keputusan atau kebijakan merupakan hal yang 
sangat tepat untuk dilakukan oleh sebuah perusahaan, termasuk evaluasi 
yang berkaitan dengan aktivitas SCM yang dijalankan oleh perusahaan. 
Terlebih jika perusahaan memiliki rencana jangka pendek dan rencana 




















harapan perusahaan dapat terus melakukan pengembangan serta perbaikan 
untuk menghadapi persaingan dengan berbagai upaya sesuai dengan 
evaluasi yang dilakukan. 
Tobari (2015) menyatakan bahwa evaluasi adalah kegiatan penilaian 
yang dilakukan untuk memperoleh informasi baik secara kualitatif maupun 
kuantitatif yang akan digunakan untuk mengambil keputusan. Gronlund 
(1985) mengemukakan bahwa evaluasi merupakan serangkaian proses 
mulai dari pengumpulan data, analisis data, interpretasi hasil, serta 
pengambilan keputusan berkenaan dengan pencapaian tujuan pengajaran. 
Model untuk mengevaluasi kinerja SCM pada sebuah perusahaan 
adalah model SCOR (Supply chain Operations Reference), model yang 
dikembangkan oleh para ahli di SCC (Supply chain Council). Model SCOR 
menurut SCC (2010) adalah sebuah alat atau model yang menyediakan 
rangkaian pekerjaan berbeda dan akan menghubungkan performace 
metrics, processes, best practices, serta sumber daya manusia kedalam 
struktur perusahaan yang menyatu. Rangkaian pekerjaan ini membantu 
komunikasi antar partner supply chain, diharapkan meningkatkan 
efektivitas dari supply chain, teknologi dan aktivitas yang berkaitan 
dengan rantai pasok.  
Model SCOR mempunyai lima atribut kinerja yang mewakili 
perspektif konsumen dan perspektif internal perusahaan. Penilaian kinerja 
dari perspektif konsumen terdiri dari atribut reliability (pengiriman cepat 




















(kemampuan dalam merespon perubahan). Sedangkan penilaian dari 
perspektif internal perusahaan terdiri dari atribut costs dan atribut asset 
management efficiency.  
Perusahaan manufaktur yang mempunyai tipe strategi pola produksi 
MTO dapat melakukan pengevaluasian kinerja menggunakan model SCOR 
Versi 10.0. Model ini akan mengidentifikasi dua strategi utama pada 
perusahaan dalam meningkatkan kinerja rantai pasokan, yaitu strategi yang 
berfokus pada sisi konsumen dan internal perusahaan. Indikator kinerja 
pada rantai pasokan yang fokus pada perspektif konsumen adalah 
reliability, responsiveness, agility, sedangkan indikator kinerja yang fokus 
pada perspektif internal perusahaan adalah costs dan assets management. 
Umumnya proses pembuatan sebuah produk (Make)  merupakan salah satu 
dari lima proses rantai pasokan (plan, source, make, deliver, dan return). 
Penelitian sebelumnya yang berkaitan dengan Model SCOR, telah 
dilakukan oleh Zainuddin dan Vanany (2015) yang melakukan simulasi 
pada perusahaan yang mengadaptasi strategi pola produksi ETO (Engineer 
To Order). Perusahaan tersebut memproduksi mesin boiler dengan order 
fulfillment time yang sangat lama, yakni lebih dari satu tahun. Hasil analisa 
rantai pasok mengusulkan untuk melakukan perbaikan pada proses source 
dan make sehingga bisa didapatkan order fulfillment time yang lebih 
pendek.  
Penelitian dilakukan di PT. BCS sebagai perusahaan yang 




















pada perusahaan ini, karena PT. BCS merupakan perusahaan yang sering 
diminta oleh PT. X terkait sparepart yang selalu dibutuhkan untuk 
perbaikan mesin di PT. X. Perusahaan ini juga berkompeten dalam setiap 
bidangnya, sehingga mendapatkan penghargaan sebagai vendor terbaik 
pada kategori pengadaan barang pada periode tahun 2017. PT. BCS juga 
mempunyai reputasi yang baik, bagi perusahaan asing yang berada di 
Indonesia khususnya Provinsi Banten. 
Evaluasi SCM terhadap perspektif internal pada perusahaan yang 
terdiri dari atribut costs dan asset management efficiency, dengan 
menggunakan model SCOR Versi 10.0. Penelitian ini bertujuan untuk 
menggambarkan aliran rantai pasok perusahaan dan melakukan penilaian 
kinerja pada pembuatan produk yang dibuat oleh PT. BCS berdasarkan 
pesanan PT. X dengan harapan dapat memberikan saran terkait 
permasalahan yang dihadapi oleh PT. BCS, berdasarkan pada uraian di 
atas maka dilakukan penelitian dengan judul  “Evaluasi Kinerja Supply 
chain Management pada Perusahaan dengan Pola Produksi Make-To-
Order (MTO) Menggunakan Model SCOR Versi 10.0” (Studi Kasus 






















1.2 Rumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang yang sebelumnya telah disampaikan, maka 
dirumuskan permasalahan dari peneliti, diantaranya :  
1. Apakah alur supply chain management produk PT. X pada PT. BCS 
sudah berjalan dengan efektif ? 
2. Apakah kinerja dari proses pembuatan barang yang diminta oleh PT. X 
kepada PT. BCS telah sesuai dengan harapan perusahaan?\ 
3. Apakah solusi dari permasalahan pembuatan produk dari PT. X di PT. 
BCS? 
1.3 Tujuan Penelitian 
Adapun tujuan dari penelitian ini sebagai berikut: 
1. Mengetahui efektivitas supply chain management pada produk yang 
dibuat PT. BCS untuk PT. X. 
2. Melakukan evaluasi kinerja pembuatan produk dengan menggunakan 
model SCOR oleh PT. BCS untuk PT.X. 
3. Membuat solusi alternatif terhadap permasalahan pembuatan produk 
PT.X. 
1.4 Manfaat Penelitian 
Manfaat penelitian ini adalah : 
1. Bagi PT. BCS 
a. Perusahaan dapat mengetahui dan memahami kondisi dari supply 




















kinerja SCM pada proses pembuatan produk yang dipercayakan 
kepada PT. BCS terhadap konsumennya, 
b. Perusahaan dapat menggunakan hasil evaluasi dan analisis 
penelitian serta saran penelitian sebagai bahan pertimbangan dalam 
pengambilan keputusan, dalam meningkatkan kinerja SCM 
khususnya pada proses pembuatan dalam penilaian model SCOR. 
2. Bagi Peneliti Mendatang 
a. Hasil penelitian dapat digunakan sebagai bahan referensi untuk 
penelitian selanjutnya, khususnya pada bidang dan permasalahan 
yang sama. 
b. Memberikan gambaran nyata mengenai keadaan SCM pada 
perusahaan ber-tipe MTO (Make-To-Order) sehingga dapat 
dibandingkan antara ilmu yang didapat pada saat melakukan 
penelitian dengan teori yang dipelajari dari buku ataupun media 
lainnya. 
c. Menambah wawasan dan pengetahuan dalam bidang supply chain 
management khususnya perihal penggunaan model SCOR dalam 
melakukan evaluasi pada sebuah perusahaan, serta dapat digunakan 
sebagai acuan atau bahan pembanding pada saat peneliti lainnya 






















2.1 Penelitian Terdahulu 
Penelitian terdahulu diperlukan untuk melengkapi teori yang melatar 
belakangi penelitian ini, peneliti mengemukakan penelitian terdahulu yang 
saling berkaitan. 
Penelitian pertama menjelaskan tentang evaluasi pengiriman fresh 
product yang berasal dari kota Batu untuk dikirimkan ke kota 
Banjarmasin. Penelitian pertama mempunyai kaitan erat dengan penelitian 
ini, karena pada penelitian ini peneliti dapat melakukan perbandingan 
terkait evaluasi terhadap SCM dan dapat digunakan sebagai bahan 
referensi peneliti.  
Penelitian kedua menjelaskan efektifitas alur SCM klien PT. ASL, 
dengan melihat kinerja pengiriman produk di PT. ASL, serta mencari 
solusi permasalahan pengiriman produk di PT. ASL. Melalui evaluasi 
kinerja proses dengan menggunakan model SCOR versi 10.0. Penelitian 
ini jelas sekali berhubungan dengan penelitian yang sedang dilakukan oleh 
peneliti, pasalnya penelitian kedua ini menggunakan model SCOR versi 
10.0 yang kurang lebih sama dengan penelitian yang sedang dilakukan, 
namun mempunyai perbedaan pada atribut yang diteliti, pada penelitian 
kedua ini atribut yang diteliti secara lebih lanjut adalah atribut eksternal 
yaitu atribut reliability dan responsiveness, untuk variabel agility 




















sedangkan penelitian yang dilakukan oleh peneliti terkait dengan atribut 
internal perusahaan yaitu costs dan assets management efficiency. 
Hubungan dengan penelitian ketiga tentang supply chain analysis 
dengan menggunakan model SCOR dan mensimulasikannya pada 
perusahaan dengan Strategi Engineer-To-Order (ETO). Penelitian ketiga 
ini sangat erat kaitannya dengan tipe strategi yang dilakukan oleh 
perusahaan peneliti yaitu strategi Make-to-Order, erat kaitannya karena 
pada penelitian tersebut dijelaskan secara singkat pengukuran performance 
yang dilakukan pada perusahaan ber-basis ETO, sehingga dapat dijadikan 
sebagai referensi peneliti dan sebagai pembanding hasil penelitian. 

















































































(Lanjutan Tabel 2.1) 
































































































































2.2 Manajemen Operasional 
Produksi dan operasi merupakan sebuah atau beberapa kegiatan 
teratur dan terencana yang dilakukan oleh perusahaan dalam menciptakan 
barang ataupun jasa, untuk ditawarkan kepada para konsumen dan 
kegiatan produksi ini merupakan kegiatan utama sebuah perusahaan, untuk 
menghidupi dan mengelola organisasinya sendiri. Produk yang dihasilkan 
pada perusahaan dapat berupa barang jadi ataupun barang setengah jadi 
yang telah diberikan nilai tambah dan mempunyai keunikan tersendiri. 
Manajemen operasi menurut Pratama (2009) adalah serangkaian 
aktivitas yang menghasilkan nilai dalam bentuk barang dan jasa dengan 
mengubah input menjadi output. Kegiatan yang menghasilkan barang dan 
jasa berlangsung di semua organisasi, baik perusahaan manufaktur 
maupun perusahaan jasa. Kegiatan produksi dalam perusahaan manufaktur  
terlihat dengan jelas (berwujud) untuk menghasilkan barang, sementara 
dalam perusahaan jasa, kegiatan produksinya tidak terlihat dengan jelas 
dan tidak menghasilkan produk secara fisik, namun dirasakan manfaatnya 
oleh konsumen. 
Menurut Fogarty (1989), manajemen operasi adalah suatu proses yang 
secara berkesinambungan (kontinyu) dan efektif menggunakan fungsi 
manajemen untuk mengitegrasikan berbagai sumber daya secara efisien 
dalam rangka mencapai tujuan, dapat dikatakan bahwa manajemen 
operasional adalah aktivitas yang dilakukan oleh sebuah organisasi dalam 




















digunakan oleh konsumen, dengan memperhatikan unsur efektif dan 
berkesinambungan, yang dapat diwujudkan dengan mengintegrasikan 
seluruh sumber daya dan informasi yang ada dalam sebuah perusahaan.  
Efektif mepunyai arti segala bentuk aktivitas, yang harus dikerjakan 
secara tepat, hingga mendapatkan hasil yang sesuai dengan yang 
diharapkan dan berkesinambungan mempunyai arti kegiatan produksi atau 
operasional bukan merupakan kegiatan yang dapat bekerja sendiri, namun 
harus tedapat keselarasan antar masing-masing sub-bagian pada 
perusahaan, sehingga kedepannya menghasilkan sebuah keputusan yang 
beguna bagi perusahaan secara berkelanjutan. 
Manajer produksi dan operasi dalam mengatur dan 
mengkoordinasikan penggunaan sumber daya, dalam sebuah perusahaan 
perlu membuat keputusan-keputusan yang berhubungan dengan tujuan 
perusahaan, agar barang ataupun jasa yang dihasilkan sesuai dengan 
spesifikasi yang diinginkan oleh konsumen baik dari segi mutu, kuantitas, 
due date, hingga pada segi biaya.  
Harold (2011) menyatakan bahwa pengambilan keputusan pada 
manajemen operasional bertujuan untuk memudahkan proses pemilihan 
alternatif atau penggunaan peralatan analisis, bagi penentuan keputusan, 
sehingga dapat diketahui bagaimana keputusan yang rasional harus 
diambil, dengan demikian dapat ditentukan dan disusun rencana logis dari 
keputusan-keputusan yang diambil atau dasar peralatan ilmu pengetahuan 




















lapangan, sehingga ketika melihat dari kondisi perusahaan, maka 
perusahaan dapat mengambil keputusan berdasarkan kondisi yang terjadi, 
diantaranya : 
a. Pengambilan keputusan atas peristiwa yang pasti. 
b. Pengambilan keputusan atas peristiwa yang mengandung resiko. 
c. Pengambilan keputusan atas peristiwa yang tidak pasti (uncertainty). 
d. Pengambilan keputusan atas peristiwa yang timbul akibat 
pertentangan. 
Kerangka kerja pengambilan keputusan, bidang produksi dan operasi 
mempunyai lima tanggung jawab keputusan utama, yaitu proses, 
kapasitas, persediaan, tenaga kerja, mutu atau kualitas. Manajemen 
produksi dan operasi setidaknya mengajarkan, bagaimana sebuah 
perusahaan dapat mencapai tujuannya melalui perencanaan yang 
sebelumnya telah disusun, oleh sebab itu dalam manajemen operasional 
terdapat : 
a. Pemilihan rancangan atau desain hasil sebuah produksi. 
b. Pemilihan rancangan proses pembuatan serta penggunaan peralatan. 
c. Pemilihan lokasi atau tempat perusahaan untuk kegiatan produksi. 
d. Rancangan tata letak fasilitas (layout) dan arus kerja proses produk. 






















Adapun beberapa hal penting dalam menjalankan kegiatan produksi 
dan operasi, diantaranya: 
1. Penyusunan rencana produksi dan operasi. 
2. Perencanan dan pengendalian persediaan serta pengadaan bahan. 
3. Pemeliharaan (maintenance) mesin dan peralatan. 
4. Pengendalian kualitas dan mutu. 
5. Manajemen tenaga kerja (SDM). 
2.3 Maintenance 
Pemeliharaan (maintenance) diambil dari bahasa yunani yaitu terein 
yang artinya merawat, menjaga atau memelihara. Pemeliharaan adalah 
gabungan dari berbagai tindakan ataupun aktivitas yang dilakukan untuk 
menjaga suatu barang atau memperbaikinya, hingga barang tersebut dapat 
digunakan sesuai dengan fungsinya.  
Setiawan (2008) menyatakan bahwa pemeliharaan adalah tindakan 
merawat mesin atau peralatan pabrik dengan memperbaharui umur masa  
pakai dan kegagalan/kerusakan mesin. Menurut Heizer dan Render, (2011 
: 356) dalam bukunya “Operations Management” pemeliharaan adalah 
segala bentuk kegiatan yang di  dalamnya terdapat beberapa aktivitas 
untuk  menjaga sistem peralatan agar bekerja dengan lebih baik. 
2.3.1 Tujuan Maintenance 
 Buku Maintenance Systems and Documentation Kelly (2006) 
menyatakan, sebuah tanggung jawab yang besar bagi orang yang 




















memegang kendali terhadap seluruh bagian produksi, keamanan, 
dan pemeliharaan mesin. Department ini diharapkan agar selalu 
mengembangkan strategi baru untuk mendapatkan seluruh 
pekerjaan yang ada dalam department nya dengan biaya yang 
minimum. 
 Assauri (2004) menyatakan tujuan utama perusahaan dalam 
melakukan pemeliharaan terhadap asset nya adalah : 
a. Produksi dalam hal kemampuannya dapat memenuhi kebutuhan 
sesuai dengan rencana produksi perusahaan. 
b. Menjaga kualitas pada tingkat yang tepat untuk memenuhi apa 
yang dibutuhkan oleh produk itu sendiri dan kegiatan produksi 
yang tidak terganggu. 
c. Membantu mengurangi pemakaian dan penyimpangan yang 
diluar batas dan menjaga modal yang di investasikan. 
d. Mencapai tingkat biaya pemeliharaan serendah mungkin, 
dengan melaksanakan kegiatan pemeliharaan secara efektif dan 
efisien. 
e. Menghindari kegiatan pemeliharaan yang dapat membahayakan 
para pekerja. 
f. Mengadakan kerja sama yang erat dengan fungsi utama lainnya 
dari suatu perusahaan dalam rangka mencapai tujuan utama 
perusahaan yaitu tingkat keuntungan yang semaksimal mungkin 




















 Menurut Daryus (2008) tujuan dilakukannya pemeliharaan 
terhadap mesin yang terus digunakan untuk menggerakan roda 
ekonomi perusahaan, didefinisikan sebagai berikut : 
a. Memperpanjang umur asset perusahaan. 
b. Menjamin ketersediaan optimum peralatan yang dipasang 
untuk produksi dan mendapatkan laba investasi maksimum. 
c. Menjamin kesiapan operasional dari seluruh peralatan yang 
diperlukan dalam keadaan darurat setiap waktu. 
d. Menjamin keselamatan orang yang menggunakan fasilitas 
ataupun sarana tersebut. 
2.3.2 Fungsi Maintenance 
 Menurut Ahyari (2002), keuntungan yang akan diperoleh bagi 
perusahaan yang memperhatikan keadaan dan kondisi mesin atau 
fasilitas yang digunakan sebagai berikut : 
a. Mesin dan peralatan produksi yang ada dalam perusahaan yang 
bersangkutan akan dapat dipergunakan dalam jangka waktu 
panjang. 
b. Pelaksanaan proses produksi dalam perusahaan yang 
bersangkutan berjalan dengan lancar. 
c. Perusahaan dapat menghindarkan diri atau dapat menekan 
sekecil mungkin terdapatnya kemungkinan kerusakan-
kerusakan berat dari mesin dan peralatan produksi selama 




















d. Peralatan produksi yang digunakan dapat berjalan dengan stabil 
dan baik, maka proses dan pengendalian kualitas proses harus 
dilaksanakan dengan baik. 
e. Terhindarnya kerusakan-kerusakan total dari mesin dan 
peralatan produksi yang digunakan. 
f. Mesin dan peralatan produksi berjalan dengan baik, maka 
penyerapan bahan baku dapat berjalan normal. 
g. Kelancaran penggunaan mesin dan peralatan produksi dalam 
perusahaan, maka pembebanan mesin dan peralatan poduksi 
yang ada akan semakin baik. 
2.2.3 Jenis Maintenance 
 Terdapat dua cara dalam menjalankan aktivitas maintenance, 
menurut Anthony (1992) hal ini ditinjau berdasarkan waktu 
pelaksanaannya, yaitu : 
a. Pemeliharaan yang direncanakan (planned maintenance). 
b. Pemeliharaan yang tidak direncanakan (unplanned 
maintenance). 
a. Pemeliharaan yang Direncanakan (planned maintenance) 
Pemeliharaan terencana adalah pemliharaan yang dilakukan 
secara terorganisir untuk mengantisipasi kerusakan peralatan di 
waktu yang akan datang, pengendalian dan pencatatan sesuai 
dengan rencana yang telah ditentukan sebelumnya. 





















1. Pemeliharaan Pencegahan (Preventive maintenance) 
Heizer dan Render (2001) menyatakan bahwa 
preventive maintenance adalah sebuah rencana yang 
didalamnya terdapat aktivitas rutin seperti inspeksi, 
perbaikan-perbaikan kecil, dan merawat fasilitas yang ada 
sehingga dalam kondisi yang sangat baik dengan tujuan 
menghindari kerusakan di masa yang akan datang. 
2. Pemeliharaan Korektif (Corrective maintenance) 
Corrective maintenance adalah pemliharaan yang 
dilakukan secara berulang yang terjadi akibat penggunaan 
mesin yang rusak, sehingga harus segera diadakan 
perbaikan secepat mungkin dan dijadikan sebagai proritas 
utama.  
 
b. Pemeliharaan yang Tidak Direncanakan (unplanned 
maintenance) 
Pemeliharaan yang tidak direncanakan merupakan jenis 
pemeliharaan yang benar-benar darurat dan bukan merupakan 
perbaikan dalam skala kecil (minor), sehingga Anthony (1992) 
mendefinisikan bahwa pemeliharaan tak terencana ini adalah 
pemeliharaan yang harus dilakukan tindakan, untuk mencegah 
akibat yang lebih serius, contohnya saja hilangnya hasil 
produksi, kerusakan besar pada mesin dan peralatan atau 




















2.4 General Issues MTO Manufacturing  
Permasalahan dasar bagi seorang manajer dalam hal pengambilan 
keputusan pada level tertentu merupakan hal yang amat rumit, terlebih 
perusahaan tersebut adalah perusahaan manufaktur. Manufacturing sendiri 
adalah perubahan input menjadi output dengan output yang telah diberikan 
nilai tambah daripada input ketika barang telah masuk pasar, dengan 
banyaknya sistem manufaktur kita dapat mengkategorikannya berdasarkan 
input, output dan cara merubah input ke output tersebut (Zapfel [366] dan 
Dietrich [78]).  
Terdapat tiga konsentrasi utama bagi manajemen pada sistem 
manufakturing yaitu : desain fasilitas, perencanaan agregat kapasitas, dan 
perencanaan produksi. 
1. Desain fasilitas meliputi keputusan investasi jangka panjang yang 
mengarah kepada fasilitas lokasi, layout fasilitas, tipe dan kapasitas 
sumber daya baik bahan maupun tenaga kerja. 
2. Perencanaan agregat kapasitas mengarah kepada alokasi sumber daya 
yang tersedia dan sesuai dengan tujuan perusahaan. Keputusan ini 
termasuk dengan ramalan dan perolehan dari permintaan serta alokasi 
kapasitas yang tersedia sesuai dengan permintaan yang ada. 
3. Perencanaan produksi adalah keputusan yang berhubungan dengan 
perencaan agregat secara menyeluruh, yang disesuaikan dengan 
operasi dan mesin. Hal ini memerlukan seluruh data yang spesifik 
terkait sumber daya, operasi dan mesin tersebut, seperti mesin yang 




















operasi dalam pemrosesan pada mesin, hingga tugas seorang karyawan 
pada saat pengoperasian dari awal hingga akhir seperti pada Gambar 
2.1. 
Gambar 2.1 
Multi level manufacturing system for Make to Order Products 
 
2.4.1 Manufacturing Environments 
 Perusahaan dapat membedakan strategi apa yang cocok 
digunakan dengan melihat aktivitas perusahaannya, dari titik mana 
perusahaan berangkat dalam menjalankan kegiatan produksinya, 
bisa mulai dari tahap inisiasi terhadap permintaan konsumen dan 
bukan berdasarkan peramalan permintaan. Customer order 
decoupling point (CODP) atau Manufacturing Environment dapat 



































a. Make to Stock Environment 
 Lingkungan manufaktur pada tahap yang awal adalah Make 
to Stock Environment, pada situasi perakitan lingkungan MTS 
sering disebut juga assemble to forecast (ATF) atau assemble in 
advance (AiA). Pengertian dari sistem manufaktur berdasarkan 
permintaan barang yang berasal dari peramalan permintaan 
(ATF) adalah order konsumen yang dapat diselesaikan secepat 
mungkin dengan diambilnya permintaan barang tersebut dari 
stock yang sebelumnya telah ada. Alasan mengapa strategi 
produksi ini dapat diramal pada tingkat permintaannya secara 
akurat dikarenakan bagian procurement dan produksi dapat 
mendahului waktu permintaan dari pada waktu permintaan 
konsumen. 
b. Assemble to Order Environment 
Berbeda dengan lingkungan assemble to order (ATO) yang 
mana seluruh barang yang ada, dibuat dengan standar 
komponen yang berbeda sehingga dapat membentuk barang 




















jadi dengan bentuk yang unik. Barang yang dibuat dengan 
lingkungan produksi ATO biasanya dirakit dengan sistem single 
level dengan standar komponen dan pekerjaan yang dibagi 
menjadi beberapa bagian (subassemblies). Komponen barang 
untuk memproduksi, perakitan hingga bahan komponen selalu 
siap tersedia di gudang dan menunggu pesanan dari para 
konsumen, sehingga hal ini dapat memberikan sedikit 
kustomisasi pada barang dengan lingkup kustom yang tidak 
terlalu rumit. 
c. Make to Order Environment 
Pada lingkungan make to order (MTO) seluruh material 
bahan dan komponen, sebelumnya telah dilakukan pengadaan 
dan terlampir dalam surat perjanjian antar kedua belah pihak. 
Pihak konsumen meng-inisiasi seluruh kegiatan supply chain 
mulai dari tingkat pengadan bahan dan komponen, tempat 
fabrikasi barang, penentuan pekerjaan barang yang telah 
dipisahkan hingga barang jadi. Terkadang, produk atau varian 
produk telah dibuat sebelumnya oleh perusahaan manufaktur 
karenanya seluruh dokumen terkait barang yang dibuat tersebut 
harus disertakan, contohnya bill of material (BOM) dan proses 
perencanaan yang tersedia. Model produk yang biasanya dibuat 
dengan strategi pada lingkungan MTO ini sangatlah berbeda 
dengan atribut yang sangat rumit, yang telah disesuaikan 




















d. Engineer to Order Environment 
ETO atau engineer to order adalah lingkungan perusahaan 
yang memproduksi barangnya dengan jumlah yang sangat 
sedikit, walaupun pesanan yang dipesan sangat banyak dalam 
hal kuantitas namun dalam hal variansi nya sangat sedikit. 
Terjadi karena tingkat engineering atau rekayasa yang sangat 
rumit, penetapan, hingga proses estimasi yang sangat rumit dan 
sangat penting untuk proses ETO ini. Setiap pekerjaan atau 
pesanan biasanya akan ditangani sebagai sebuah pekerjaan 
ataupun sebuah proyek. Besarnya tingkatan rekayasa engineer 
sangat mempengaruhi pengestimasian biaya yang potensial dari 
barang yang diminta, dikarenakan setiap barang yang dibuat 
bersifat unik. Bill of Material (BOM) akan mengikuti secara 
manual pada saat proses pembuatan produk tersebut da 
kebanyakan bahan yang dibeli 
2.5 Supply chain Management 
SCM bertujuan untuk membangun sebuah rantai pasokan yang 
memusatkan perhatian untuk memaksimalkan nilai bagi pelanggan. Kunci 
bagi SCM yang efektif adalah menjadikan pasokan sebagai “mitra” dalam 
strategi perusahaan untuk memenuhi pasar yang selalu berubah (Heizer 
and Render, 2005:4) 
Indrajit dan Djokopranoto dalam Qolbi Isnanto (2009:3) 
mengungkapkan SCM adalah sistem tempat organisasi menyalurkan 




















merupakan jaringan dari berbagai organisasi yang saling berhubungan dan 
mempunyai tujuan yang sama, yaitu sebaik mungkin menyelenggarakan 
pengadaan atau barang, istilah supply chain meliputi juga proses 
perubahan barang, misalnya dari barang mentah menjadi barang jadi. 
Secara umum pemahaman rantai pasok akan mengandung makna 
terjadinya aliran material dari awal sampai ke konsumen dengan 
memperhatikan faktor ketepatan waktu, biaya, dan jumlah produknya. 
Menurut Council of Logistic Management (Pujawan 2005: 7), supply 
chain management adalah koordinasi sistematis dan strategis akan fungsi-
fungsi bisnis tradisional dalam dan lintas perusahaan pada sebuah rantai 
persediaan untuk mengembangkan kinerja jangka panjang perusahaan dan 
keseluruhan rantai persediaan. 
Terdapat tiga aspek SCM yang perlu diperhatikan diantaranya sebagai 
berikut : 
1. SCM adalah suatu pendekatan yang digunakan untuk mencapai 
pengintegrasian yang efisien dari supplier, manufacturer, distributor, 
retailer, dan customer. 
2. SCM mempunyai dampak terhadap pengendalian biaya. 
3. SCM mempunyai peranan penting dalam meningkatkan kualitas 





















2.5.1 Faktor Pendorong SCM 
Menurut Cahyono (2010) keunggulan kompetitif dari supply 
chain management adalah bagaimana SCM mampu mengelola 
aliran barang atau produk dalam suatu rantai pasokan supply chain 
management, atau dengan kata lain bagaimana kegiatan produksi 
dan distribusi dari suatu perusahaan dapat bekerjasama untuk 
memenuhi tuntutan konsumen. Tujuan utama SCM adalah 
penyerahan atau pengiriman produk secara tepat waktu demi 
memuaskan konsumen, mengurangi biaya, meningkatkan segala 
hasil dari seluruh supply chain, dan mengurangi waktu untuk  
memusatkan kegiatan perencanaan dan distribusi. 
David Bovet dalam Cahyono (2010:5) mengindikasikan 
semakin meningkatnya bidang SCM disebabkan oleh enam faktor, 
yaitu: 
a. Consumer demand, muncul akibat desakan konsumen yang 
sangat tinggi dalam semua tingkatan yang tentunya dapat 
memuaskan keinginan konsumen. 
b. Globalisasi, yang diindikasikan dengan ketidakadaannya batas 
antar daerah maupun antar negara, dan perkembangan 
transportasi dan telekomunikasi, membuat adanya sistem SCM 
yang dapat memudahkan, dalam mengakses keperluan 





















c. Competition, tingkat persaingan tidak hanya terjadi antara 
perusahaan dengan perusahaan, namun lebih faktual lagi antar 
supply chain dengan supply chain yang lain. 
d. Communication and technology information, semakin 
berkembang dengan pesatnya yang cenderung dapat 
mendukung pelaksanaan supply chain management. 
e. Government regulation, tentang perdagangan bebas yang akan 
semakin berpengaruh terhadap aktivitas SCM. 
f. Environment, dengan semakin meningkatnya tuntutan akan 
produk yang ramah lingkungan, mengkoordinasikan 
perusahaan untuk dapat mengakses berbagai sumber daya alam 
sebagai raw material secara lebih efektif dan efisien.  
2.5.2 Kegiatan SCM  
Menurut Pujawan (2005) ada beberapa cara yang bisa 
digunakan oleh supply chain untuk memengaruhi pola permintaan, 
yaitu:  
1. Promosi, kegiatan promosi bisa dilakukan dengan berbagai 
cara, misalnya dengan melalui iklan di media cetak maupun di 
media elektronik. Kegiatan promosi sudah teruji efektivitasnya 
untuk meningkatkan volume penjualan selama periode tertentu.  
2. Pricing, kebijakan pricing memiliki tujuan yanng lebih luas 
dari sekedar promosi. Potongan harga yang diberikan untuk 
produk-produk yang tidak terjual pada akhir musim (seperti 




















persedian menurun, namun terkadang membuat orang menunda 
keputusan pembelian ke akhir musim untuk mendapatkan 
diskon, yang berarti menimbulkan dampak negatif bagi supply 
chain.  
3. Shelf management, posisi dan cara penempatan suatu barang di 
supermarket sering kali berpengaruh terhadap penjualan 
barang. Barang yang letaknya tersembunyi, walaupun 
sebenarnya menarik bagi konsumen, tidak akan banyak laku 
karena tidak terlihat oleh calon-calon pembeli.  
4. Deal Structure, meliputi persetujuan jual beli seperti boleh 
tidaknya produk dikembalikan, term pembayaran, perlindungan 
harga, garansi, dan sebagainya. 
2.5.3 Tujuan Strategis pada SCM 
Menurut Pujawan (2005:29) tujuan-tujuan strategis SCM perlu 
dicapai untuk membuat supply chain menang atau setidaknya 
bertahan dalam persaingan pasar, agar perusahaan dapat  
memenangkan persaingan pasar maka supply chain harus bisa 
menyediakan produk yang: 
a. Murah 
b. Berkualitas 





















2.5.4 Pemain Utama dalam Supply chain Management (SCM) 
SCM menunjukkan adanya rantai yang panjang dan dimulai 
dari supplier sampai pelanggan, dimana adanya keterlibatan entitas 
atau disebut pemain, dalam konteks jaringan supply chain yang 
kompleks. Berikut ini merupakan pemain utama yang terlibat 
dalam supply chain: 
1. Supplier (chain 1) 
Rantai pada supply chain dimulai dari sini, merupakan sumber 
yang menyediakan bahan pertama, dimana mata rantai 
penyaluran barang akan mulai. Bahan pertama di sini bisa 
dalam bentuk bahan baku, bahan mentah, bahan penolong, 
suku cadang atau barang dagang. 
2. Supplier - Manufacturer (chain 1 – 2 ) 
Rantai pertama tadi dilanjutkan dengan rantai kedua, yaitu 
manufacturer yang merupakan tempat mengkonversi ataupun 
menyelesaikan barang (finishing). Hubungan kedua mata rantai 
tersebut sudah mempunyai potensi untuk melakukan 
penghematan. Misalnya, penghematan inventory carrying cost 
dengan mengembangkan konsep supplier partnering. 
3. Supplier – Manufacturer – Distribution  (chain 1 – 2 – 3 ) 
Tahap ini barang jadi yang telah dihasilkan, disalurkan kepada 
pelanggan, biasanya penyaluran ini akan dibantu menggunakan 
jasa distributor atau wholesaler yang merupakan pedagang 




















4. Supplier – Manufacturer - Distribution – Retail Outlets (chain 
1 – 2 – 3 – 4 ) 
Pedagang besar akan menyalurkan barang ke toko pengecer 
(retail outlets), walaupun ada beberapa pabrik yang langsung 
menjual barang hasil produksinya kepada customer, namun 
secara umum, jumlahnya relatif tidak banyak dan secara umum 
perusahaan menggunakan pola diatas. 
5. Supplier – Manufacturer – Distribution – Retail Outlets – 
Customer  (chain 1 – 2 – 3 – 4 – 5 ) 
Customer merupakan rantai terakhir yang dilalui dalam supply 
chain, sebagai end-user. 
2.6 Model SCOR Versi 10.0 
Model SCOR yang awalnya dirilis oleh Supply chain Council (SCC) 
pada tahun 1996, model SCOR ini telah banyak dipelajari dan banyak 
digunakan oleh peneliti dan industri. Menurut Kacouglu, et.al (2013) 
peneliti dan praktisi menemukan model SCOR sebagai sebuah referensi 
yang mengintegrasikan sebagian besar proses bisnis sebuah ogranisasi 
dalam kerangka lintas-fungsional. Model ini sangat mempengaruhi seluruh 
aspek dan interaksi dalam SCM. Menurut SCC (2010) model SCOR ini 
mencakup seluruh interaksi pelanggan, mulai dari memasukkan pesanan 
hingga pembayaran faktur, semua transaksi produk (barang dan jasa), 
mulai dari pemasok ke pemasok hingga pelanggan ke planggan, hingga 
semua interaksi yang berada di pasar seperti pemintaaan agregat pada 




















Keuntungan bagi organisasi yang mengadopsi dan telah menerapkan 
penilaian menggunakan model SCOR adalah : 
a. Penilaian terhadap supply chain dengan proses yang cepat. 
b. Identifikasi performance gap dengan sangat jelas. 
c. Efisiensi jaringan supply chain melalui pendesainan ulang jaringan dan 
optimisasi jaringan. 
d. Meningkatkan pengendalian operasional yang sesuai dengan proses 
inti. 
e. Penyesuaian laporan manajemen dan sturuktur organisasi 
f. Penjajaran keterampilan tim supply chain dengan menggunakan tujuan 
strategis. 
g. Rencana yang jelas untuk meluncurkan produk dan kegiatan bisnis 
baru. 
h. Penggabungan supply chain secara sistematis, sehingga organisasi 
dapat melakukan penghematan pada setiap proyeknya. 
SCOR adalah model konsensus yang dikembangkan dan secara terus-
menerus diperbaiki, dengan masukan langsung kepada perusahaan 
pemimpin yang mana, perusahaan yang mengatur supply chain secara 
global dan menggunakannya dalam kesehariannya untuk menganalisis dan 




















Jurnal yang disusun oleh Kacouglu, et.al (2013) menyatakan 
pengukuran kinerja supply chain dengan menggunakan analisis model 
SCOR merupakan analisis yang paling baik dan diakui dalam berbagai 
industri dan telah banyak digunakan oleh perusahaan untuk meningkatkan 
kinerja SCM perusahaan. Menurut Chen dan Huang (2007) model SCOR 
didasarkan pada lima proses manajemen yang berbeda yaitu plan, source, 
make, deliver dan return. Kelima proses ini didefinisikan pada level 
pertama model SCOR. Setiap proses lebih lanjut didekomposisi ke level 
yang lebih rendah. Level dua disebut tahap konfigurasi dimana perusahaan 
menerapkan strategi dengan konfigurasi. Level ketiga adalah tahap 
perbaikan operasi rinci pada elemen proses. Level empat adalah tahap 
pelaksanaan yang secara langsung berkaitan dengan praktek dan kegiatan 
operasi perusahaan. Lebih jelasnya keempat level model SCOR ini dapat 































Struktur dan Tahapan Model SCOR Versi 10.0
 
2.6.1 Struktur SCOR 
Model SCOR adalah sebuah model acuan, yang bertujuan  
untuk mendeskripsikan seluruh proses yang terdapat dalam 
perusahaan. Terlebih mendekripsikan secara langsung kepada 
kunci partner bisnis, proses ini dapat berarti proses untuk 
berinteraksi, seperti melihat performa perusahaan, bagaimana 
mengatur dan mencari pegawai yang tepat, dengan kemampuan 
yang sesuai dengan kebutuhan, hingga seluruh proses yang terdapat 
pada perusahaan.  




















Model SCOR ini fokus pada empat bagian : 
a. Performance 
Metrik yang digunakan untuk mendeskripsikan proses kinerja 
dan mendefinisikan tujuan strategis perusahaan. 
b. Processes  
Metrik yang digunakan untuk mendeskripsikan proses 
manajemen dan proses hubungan yang terdapat pada 
perusahaan. 
c. Practices 
Praktik manajemen yang digunakan dalam kegiatan perusahaan 
dengan proses kinerja yang lebih baik. 
d. People  
Definisi standar untuk kemampuan yang dibutuhkan dalam 
proses supply chain. 
Model SCOR Versi 10.0, pada setiap elemen proses di model 
ini memiliki metrik kinerjanya masing-masing. Setiap metrik 
mewakili setiap atribut kinerja pada model SCOR (SCC, 2010). 
Metrik level 1 adalah metrik yang paling awal dan utama karena 
pada metrik level 1 ini mengukur beberapa proses SCOR pada 
tingkat yang paling tinggi. Penting untuk diperhatikan bahwa 
tingkatan metrik ini ada, sebagai tingkatan dalam analisis elemen 
proses. Metrik ini dapat dilihat pada Tabel 2.2. 
Tiga tingkatan metrik yang telah ditetapkan oleh SCC pada 




















1. Metrik level 1 berfungsi untuk mendiagnosa keadaan secara 
keseluruhan dari rantai pasokan. Metrik ini dikenal sebagai 
metrik strategis dan indikator kinerja utama. 
2. Metrik level 2 berfungsi untuk mengdiagnosa atas metrik yang 
sebelumnya telah ada yaitu metrik tingkat 1. Pendiagnosa-an 
ini terbentuk, untuk mengidentifikasi akar penyebab 
permasalahan pada kinerja pada metrik tingkat 1. 
3. Metrik level 3 berfungsi sebagai alat diagnosa untuk metrik 
tingkat 2. 
Tabel 2.2 







Kemampuan pada kinerja yang diberikan sesuai dengan apa yang 
diharapkan, biasanya fokus terhadap prediksi yang diambil dari 
proses keluaran. Atribut reliability ini adalah : tepat waktu, tepat 
kuantitas, dan tepat kualitas. 
Metrik 
Level 1 
Perfect Order Fullfillment (POF) 
Definisi 
Metrik 
 Presentase dari pesanan yang memenuhi kinerja pengiriman dengan 







Kecepatan pengelolaan rantai pasokan dalam penyediaan produk 




Order Fullfillment Cycle Time (OFCT) 
Definisi 
Metrik 








Kemampuan dalam merespon pengaruh dari pihak eksternal, 
kemampuan untuk merespon perubahan pasar adanya perubahan dan 




Upside Supply Chain Flexibility 
Definisi 
Metrik 
Jumlah hari yang dibutuhkan untuk meraih peningkatan 20% pada 
jumlah pengiriman. 






















Upside Supply Chain Adaptability 
Definisi 
Metrik 
Presentase peningkatan maksimum berkelanjutan pada jumlah 
pengiriman yang dapat diraih dalam waktu 30 hari. 
Metrik 
Level 1.3 
Downside Supply Chain Adaptability 
Definisi 
Metrik 
Pengurangan pada jumlah pesanan berkelanjutan pada 30 hari 
sebelum pengiriman tanpa adanya persediaan atau biaya pinalti. 
Metrik 
Level 1.4 
Overall Value at Risk (VAR) 
Definisi 
Metrik 
Jumlah dari kemungkinan kejadian beresiko yang berhubungan 







Biaya operasi yang terdapat pada proses supply chain. Biaya 
termasuk biaya pekerja, biaya bahan, biaya manajemen dan 
transportasi. Atribut costs ini adalah Total Cost to Serve. 
Metrik 
Level 1 
Total Cost to Serve 
Definisi 
Metrik 
Jumlah dari biaya supply chain untuk mengirimkan produk dan 
servis kepada konsumen. 
Atribut 
Kinerja 




Kemampuan untuk memanfaatkan asset secara efisien. Strategi yang 
biasanya dilakukan pada atribut ini adalah pengurangan inventori, in-
sourcing, dan out-sourcing 
Metrik 
Level 1.1 
Cash-to-Cash Cycle Time 
Definisi 
Metrik 
Waktu yang dibutuhkan dalam pengembalian investasi ke 




Return on Supply Chain Fixed Assets 
Definisi 
Metrik 
Pengukuran terhadap pengembalian yang diterima perusahaan atas 
investasi rantai pasokan pada fix asset 
Metrik 
Level 1.3 
Return on Working Capital 
Definisi 
Metrik 
Pengukuran yang menilai besarnya investasi relative terhadap posisi 







Sumber : Data sekunder diolah, 2018. 
 
 






















2.7 Kerangka Pemikiran 
Berdasarkan uraian sebelumnya, untuk mempermudah pemahaman 
dan pembahasan selanjutnya, berikut pada Gambar 2.4 disajikan pola 
pikir masalah yang menjelaskan evaluasi supply chain dengan 


























3.1 Jenis Penelitian 
 Umumnya penelitian didefinisikan sebagai kegiatan ilmiah yang 
terencana, tersetruktur, sistematis dan memiliki tujuan tertentu baik secara 
praktis ataupun secara teoritis. Sekaran (2003) menyatakan bahwa 
penelitian, sebagai suatu kegiatan yang terorganisir, sistematis, 
berdasarkan data, dilakukan secara kritis, objektif, ilmiah sehingga 
mendapatkan jawaban atau pemahaman yang lebih mendalam atas suatu 
masalah. 
 Penelitian ini menggunakan jenis penelitian deskriptif kuantitatif 
dengan menggunakan pendekatan studi kasus. Penelitian ini merupakan 
penelitian yang bertujuan menjelaskan fenomena yang ada dengan 
menggunakan angka-angka untuk mengungkap karakteristik individu atau 
kelompok (Syamsudin & Damiyanti: 2011). Penelitian ini menilai sifat 
dari kondisi yang tampak dalam suatu objek. Tujuan dalam penelitian akan 
dibatasi agar penggambaran karakteristik dapat sesuai dengan realita yang 
terjadi. Penggunaan jenis penelitian deskriptif kuantitatif bertujuan untuk 
mengetahui secara langsung mengenai penilaian terhadap kinerja SCM 
pada perusahaan dengan menggunakan model SCOR Versi 10.0. Model ini 
dapat mengungkap fakta, fenomena, variabel ataupun keadaan yang terjadi 




















di lapangan, dengan harapan menghasilkan temuan baru yang berguna 
untuk perusahaan, akademisi maupun peneliti di masa yang akan datang.  
Pendekatan yang digunakan dalam penelitian kali ini adalah 
pendekatan studi kasus (case study), pendekatan studi kasus menurut 
Cresswell (2010) adalah studi yang meng-eksplorasi suatu masalah dengan 
batasan yang terperinci, memiliki pengambilan data yang mendalam, dan 
menyertakan berbagai sumber informasi.  
3.2 Lokasi dan Periode Penelitian 
 Objek penelitian ini adalah PT. BCS yang melayani proses machining, 
fabrication, hydraulic service, electrical, shearing & bending, hingga 
sebagai general supplier bagi beberapa industri setempat. PT BCS ini 
berlokasi di Jalan Lingkar Selatan Cilegon, Kec. Waringin Kurung, Kab. 
Serang – Banten. Periode penelitian dilaksanakan pada tanggal 8 Maret 
2018 hingga  2 April 2018 
3.3 Batasan dan Asumsi Penelitian 
 Batasan masalah pada penelitian adalah usaha untuk menetapkan 
batasan dari masalah penelitian yang akan diteliti. Batasan masalah ini 
bertujuan untuk mengidentifikasi faktor mana saja yang termasuk dalam 
ruang lingkup masalah penelitian dan faktor mana saja yang tidak 





















 Batasan penelitian akan membuat penelitian dapat terfokus sehingga 
bahasan tidak melebar dan membahas hal yang tidak penting. Batasan 
penelitian ini adalah : 
1. Mendeskripsikan dan menganalisa penerapan SCM pada satu jenis 
barang dengan menggunakan model SCOR Versi 10.0. 
2. Barang yang dijadikan objek studi kasus hanya ada satu macam barang 
yaitu screw bernama wedge bolts. 
3. Model SCOR Versi 10.0 digunakan untuk mengevaluasi barang 
berjenis screw yang dipesan oleh PT X. 
 Asumsi adalah pernyataan yang dapat diuji kebenarannya secara 
empiris, berdasarkan pada penemuan, pengamatan dan percobaan dalam 
penelitian yang dilakukan sebelumnya (Usman dan Purnomo, 2008). 
Asumsi yang digunakan pada penelitian ini bukan merupakan asumsi yang 
bersifat sebuah kebenaran yang dapat diuji (postulat), namun asumsi yang 
ada pada penelitian ini adalah asumsi yang berlaku bagi suatu gejala 
tertentu dan mampu menjelaskan kejadian yang telah terjadi sebelumnya 
(prinsip). Asumsi penelitian ini, adalah : 
1. Waktu pemesanan terhadap barang yang dilakukan oleh PT X 
merupakan pemesanan dalam kurun waktu 2 tahun terakhir. 
2. Jenis screw yang berjenis wedge bolts dan dipesan oleh perusahaan 
lain, dapat dijadikan sebagai bahan pembanding bagi peneliti. 
3. Pencapaian tingkat efisiensi terhadap biaya yang dikeluarkan untuk 
membuat satu jenis produk dapat terlihat dari matrik Total Supply 




















kecepatan supply chain mengubah uang dari dilihat dari matrik Cash-
to-Cash Cycle Time (CTCCT). 
3.4 Jenis dan Sumber Data Penelitian 
3.4.1 Jenis Data 
 Jenis data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data 
kualitatif dan kuantitatif.  
a. Data kualitatif diperoleh dari proses wawancara dengan 
narasumber, dan wawancara tersebut dilakukan untuk mengetahui 
beberapa hal, tentang apa saja yang telah terjadi dan yang akan 
terjadi pada perusahaan tersebut. 
b. Data kuantitatif diperoleh dari hasil intrepetasi wawancara. 
3.4.2  Sumber data  
Sumber data dalam penelitian adalah sumber dari mana data 
tersebut diperoleh. Sumber data yang digunakan dalam penelitian ini 
diperoleh dari sumber, yang dapat dikelompokkan menjadi dua, yaitu 
primer dan sekunder (Sekaran, 2006:60). 
a. Data primer, adalah data dalam bentuk verbal atau kata-kata yang 
diucapkan secara lisan, gerak-gerik atau perilaku yang dilakukan 
oleh subjek yang dapat dipercaya, yakni subjek penelitan atau 
informan yang berkenaan dengan variabel yang diteliti atau data 






















Data primer dalam penelitian ini adalah : 
1. Profil perusahaan PT. BCS, termasuk didalamnya visi-misi 
perusahaan, bisnis inti perusahaan, klien yang memesan produk 
kepada PT. BCS dan informasi lainnya yang berhubungan 
dengan PT. BCS, yang nantinya data ini akan diperoleh 
menggunakan metode wawancara secara mendalam dengan 
orang-orang yang berkontribusi pada PT. BCS. 
2. Kondisi dan alur SCM pada perusahaan serta semua kebijakan 
terkait pembuatan produk. 
3. Laporan pembuatan produk PT. BCS yang berkaitan dengan 
objek penelitian selama dua tahun terakhir. 
4. Laporan Inventori awal, pembelian yang dilakukan selama 
bebreapa periodem dan inventori akhir. 
5. Laporan sales order produk PT. BCS yang berkaitan dengan 
klien. 
b. Data sekunder, adalah data yang diperoleh dari teknik 
pengumpulan data yang menunjang data primer. Dalam penelitian 
ini diperoleh dari hasil observasi yang dilakukan oleh penulis serta 
dari studi pustaka. Dapat dikatakan data sekunder ini bisa berasal 
dari dokumen-dokumen grafis seperti tabel, catatan, SMS, foto 
dan lain-lain (Arikunto, 2010:22). 
Data sekunder dalam penelitian ini adalah : 
1. Konsep dari manajemen operasional, supply chain 




















digunakan (maintenance), serta pengukuran kinerja SCM pada 
saat pembuatan sebuah produk yang berasal dari artikel ilmiah, 
jurnal, literatur, buku, internet. 
2. Konsep menegenai model SCOR Versi 10.0, yang akan 
dijadikan sebagai pedoman dalam melakukan penelitian. 
3.5 Narasumber Penelitian 
 Narasumber dalam penelitian ini adalah beberapa orang ahli yang 
terlibat dalam kegiatan SCM perusahaan PT. BCS, mulai dari wawancara 
terhadap bagian marketing perusahaan, bagian produksi perusahaan, 
hingga bagian delivery barang sampai di gudang konsumen. Wawancara 
ini akan dilakukan hingga peneliti mendapatkan hasil pengamatan dan 
wawancara yang bersifat objektif dan data tersebut bersifat jenuh. 
3.6 Teknik Pengumpulan Data 
 Teknik pengumpulan data merupakan cara yang digunakan peneliti 
untuk mendapatkan data dalam suatu penelitian. Peniliti memilih jenis 
penelitian kualitatif dan kuantitatif, sehingga data yang diperoleh haruslah 
jelas, mendalam dan spesifik. Sugiyono (2009:225) menyatakan bahwa 
pengumpulan data dapat diperoleh dari hasil observasi, wawancara, 
dokumentasi, dan gabungan/triangulasi. Teknik pengumpulan data yang 
dilakukan adalah : 
a. Observasi  
Observasi adalah pengamatan yang dilakukan dengan sengaja dan 
sistematis terhadap aktivitas individu atau objek lain yang diselidiki 




















terstruktur, observasi tak terstruktur, observasi partisipan dan observasi 
non-partisipan.  
Observasi yang dilakukan oleh peneliti adalah observasi 
partisipan, yaitu suatu teknik observasi dimana peneliti ikut ambil 
bagian dalam kegiatan yang dilakukan oleh objek yang diselidiki. 
Observasi ini dilakukan dengan mengamati dan mencatat langsung 
terhadap objek penelitian, yaitu dengan mengamati kegiatan-kegiatan 
yang ada di PT. BCS, sehingga peneliti dapat menentukan informan 
yang akan diteliti, juga untuk mengetahui jabatan, tugas/kegiatan, 
alamat, nomor telepon dari calon informan sehingga mudah untuk 
mendapatkan informasi untuk kepentingan penelitian selanjutnya. 
b. Wawancara  
Teknik pengumpulan data menggunakan wawancara yang hampir 
sama dengan kuesioner. Wawancara itu sendiri dibagi menjadi 3 
kelompok yaitu wawancara terstruktur, wawancara semi-terstruktur, 
dan wawancara mendalam (in-depth interview).  
Peneliti memilih melakukan wawancara mendalam, menurut 
Sulistyo-Basuki  (2006:173) wawancara mendalam bertujuan untuk 
mengumpulkan informasi secara lengkap, yang sebagian besar berisi 
pendapat, sikap, dan pengalaman pribadi narasumber, selain irtu untuk 
menghindari kehilangan informasi, peneliti meminta izin kepada 






















c. Studi Pustaka  
Teknik pengumpulan data yang dilakukan dengan mempelajari 
buku-buku referensi, laporan-laporan, majalah-majalah, jurnal-jurnal, 
media internet dan media lainnya yang berkaitan dengan objek 
penelitian.  
d. Dokumentasi 
Dokumentasi menurut Sugiyono (2009:240) merupakan catatan 
peristiwa yang sudah berlalu. Dokumentasi yang digunakan peneliti 
disini berupa foto, gambar, serta data-data mengenai orang yang 
mempunyai kepentingan dalam kegiatan SCM pada perusahaan PT. 
BCS, khususnya pada pembuatan produk berjenis screw di perusahaan 
tersebut, sehingga hasil penelitian dari observasi dan wawancara akan 
semakin sah dan dapat dipercaya apabila didukung oleh dokumentasi. 
3.7 Metode Analisis dan Pengolahan Data 
 Data yang diambil dari perusahaan, merupakan data yang bersifat 
mentah, sehingga data ini perlu diolah kembali agar menjadi data yang 
mempunyai informasi penting. Evaluasi terhadap SCM perusahaan, 
dilakukan dengan menggunakan model SCOR versi 10.0 yang dibagi 




















3.7.1 Level 1 
Level 1 pada model SCOR menjelaskan tentang definisi proses 
SCM PT. BCS, yang terdiri dari lima proses dasar yaitu, Plan (P), 
Source (S),Make (M), Deliver (D), Return (R). Proses ruang 
lingkup model SCOR dapat dilihat pada Gambar 3.1. 
Gambar 3.1 
Ruang Lingkup Model SCOR 
 
Sumber : Data sekunder, diolah 2018 
1. Plan 
Ruang lingkup pada proses plan menggambarkan kegiatan 
yang berhubungan dengan pengembangan rencana perusahaan 
dalam pengoperasian SCM. Proses perencanaan (plan) ini, 
peneliti harus mengumpulkan seluruh kebutuhan dan informasi 
tentang sumber daya yang tersedia pada perusahaan, 
penyeimbangan kebutuhan dan sumber daya yang diperlukan 
untuk menentukan target yang diharapkan, melihat gap yang 
terdapat pada permintaan atau mengidentifikasi gap pada 






















Ruang lingkup pada proses source menggambarkan 
pemesanan dan penerimaan barang ataupun jasa. Ruang 
lingkup ini juga, terdapat proses pengadaan yang mencakup 
penerbitan pesanan, pembelian, penjadawalan pengiriman, 
penerimaan, validasi dan penyimpanan barang dan penerimaan 
faktur dari supplier.  
3. Make 
Ruang lingkup pada proses selanjutnya, yaitu proses make. 
Aktivitas yang harus tergambarkan secara jelas mengenai 
penciptaan sebuah barang atau pelayanan sebuah jasa. Ruang 
lingkup ini mewakili seluruh proses konversi bahan, contohnya 
: perakitan, pengolahan bahan kimia, pemeliharaan, perbaikan, 
pemeriksaan, daur ulang, renovasi, pembuatan ulang dan lain 
sebagainya, biasanya proses-proses tersebut umum digunakan 
pada saat proses konversi bahan ataupun pelayanan yang 
dilakukan. 
4. Deliver 
Proses ke empat pada level yang pertama ini adalah 
deliver, proses ini secara keseluruhan menggambarkan aktivitas 
yang berhubungan dengan pemenuhan pesanan sesuai dengan 
order konsumen. Proses ini meliputi penerimaan, validasi, 




















pesanan, pemilihan paket dan pengiriman faktur kepada 
pelanggan. 
5. Return 
Proses terakhir pada level pertama ini adalah proses 
return, yang menggambarkan aktivitas perusahaan, yang 
berhubungan dengan arus balik barang. Proses ini mencakup 
identifikasi kebutuhan untuk pengembalian, pembuatan 
keputusan disposisi, penjadwalan dan pengiriman 
pengembalian barang, serta penerimaan barang yang 
dikembalikan. 
Penilaian kinerja SCM dilakukan pada tahap ini, dengan 
menggunakan metrik Total Supply Chain Management Cost 
(TSCMC) dan metrik Cash-to-Cash Cycle Time (CTCCT) pada 
proses pembuatan produk client (PT. X) di PT. BCS. Perhitungan 
metrik ini dilakukan berdasarkan data dari laporan perusahaan 
yang diperoleh sebelumnya. Tabel 3.1 menjelaskan cara 
perhitungan menggunakan metrik TSCMC dan CTCCT yang 
digunakan pada model SCOR versi 10.0. Metrik TSCMC adalah 
biaya langsung dan tidak langsung untuk material dan biaya upah 
yang dibutuhkan untuk membuat produk. TSCMC juga dapat 
diartikan sebagai jumlah dari segala bentuk biaya pembuatan 
produk, yang nantinya dapat di breakdown pada model SCOR level 
2, yaitu pada proses plan, source, deliver, return, sedangkan  




















kecepatan supply chain mengubah persediaan menjadi uang, atau 
waktu antara perusahaan membayar material ke supplier dan 
menerima pembayaran dari pelanggan. Semakin pendek waktu 
yang dibutuhkan untuk merubah persediaan menjadi uang, maka 
semakin bagus supply chain perusahaan. 
Tabel 3.1 
Cara Perhitungan Metrik Level 1 Menggunakan Model SCOR  









TSCMC = Penjualan – Keuntungan – 





CTCCT =Inventory Days of Supply + 
Average Days of Account 
Recivable – Average Days 
of Account Payable 
 Sumber : Data Sekunder, diolah 2018 
3.7.2 Level 2 
Model SCOR pada level ke dua ini mengkonfigurasikan secara 
lebih rinci mengenai inti pada model SCOR di level sebelumnya. 
SCOR level 2 terdiri dari tiga kategori utama, diantaranya planning 
(perencanaan), execution (pelaksanaan), dan enable (pengaturan 
antara perencanaan dan pelaksanaan). 
1. Planning (perencanaan) adalah proses penyelarasan 
sumber daya untuk memenuhi permintaan konsumen. 
Proses planning ini meliputi : 




















b. Melakukan perencanaan dengan teratur pada interval 
tertentu. 
c. Pertimbangan waktu perencanaan yang konsisten. 
d. Pemberian kontribusi terhadap waktu respon SCM. 
2. Execution (pelaksanaan) merupakan proses yang dipicu 
oleh perencanaan permintaan atau permintaan aktual yang 
mengubah keadaan material produk. Proses pelaksanaan 
meliputi : 
a. Penjadwalan atau perakitan, serta transformasi produk. 
b. Pemberian kontribusi pada order fulfillment cycle time. 
3. Enable (pengaturan antara perencanaan dan pelaksanaan) 
suatu proses yang persiapan, pemeliharaan, pengelolaan 
informasi atau hubungan, dimana proses perencanaan dan 
pelaksanaan saling terkait. 
Model SCOR mengkonfigurasi lima proses ini di level 1 (plan, 
source, make, deliver dan return) menjadi lima sub-proses kategori 
perencanaan (planning) dan enam belas sub-proses kategori 
pelaksanaan. Proses yang terdiri dari enam belas sub-proses ini dapat 









































 Sumber : Data Sekunder, diolah 2018. 
Berikut adalah penjelasan dari masing-masing sub proses : 
a. Plan 
Proses perencanaan (plan) dipecah menjadi lima tipe proses 
perencanaan, diantaranya Plan Supply Chain (P1), Plan Source 
(P2), Plan Make (P3), Plan Deliver (P4) dan Plan Return (P5).  
Plan Supply Chain (P1) adalah proses mengembangkan dan 
membangun rencana pengelolaan SCM untuk periode waktu 
tertentu, yang menunjukkan ramalan penggunaan sumber daya 
SCM, yang dapat memenuhi tuntutan SCM pada waktu yang 




















Plan Source (P2) adalah proses mengembangkan dan 
membangun rencana pengelolaan SCM pada periode waktu 
tertentu, yang menunjukkan proyeksi penggunaan sumber daya 
material yang dapat memenuhi tuntutan SCM.  
Plan Make (P3) adalah proses mengembangkan dan 
membangun rencana pengelolaan SCM untuk periode waktu 
tertentu yang menunjukkan proyeksi penggunaan sumber daya 
produksi dapat memenuhi tuntutan produksi.  
Plan Deliver (P4) adalah proses mengembangkan dan 
membangun rencana pengelolaan SCM untuk periode waktu 
tertentu, yang menunjukkan proyeksi penggunaan sumber daya 
pengiriman, sehingga dapat memenuhi tuntutan pengiriman.  
Plan Return (P5) adalah sebuah proses strategis dalam 
membangun dan menyesuaikan rencana, tindakan atau tugas pada 
periode waktu tertentu, yang menunjukkan proyeksi sumber daya 
dan aset pengembalian sehinnga dapat memenuhi pengembalian 
yang tidak terduga. 
b. Source 
Proses source diuraikan menjadi tiga proses, yaitu Source 
Stocked Product (S1), Source Make-To-Order (S2), dan Source 




















Source Stocked Product (S1) adalah proses memesan, 
menerima dan mentransfer bahan baku, barang setengah jadi, 
produk atau jasa berdasarkan permintaan agregat.  
Source Make-To-Order (S2) adalah proses memesan dan 
menerima produk atau bahan baku yang hanya dipesan bila 
terdapat permintaan pemesanan dari konsumen.  
Source Engineer-To-Order Product (S3) adalah proses 
mengidentifikasi dan memilih sumber pasokan, melakukan 
negosiasi, memvalidasi, menjadwalkan, memesan dan menerima 
bagian, rakitan atau produk dan/atau jasa khusus yang dirancang, 
dipesan atau dibangun berdasarkan permintaan atau spesifikasi 
tertentu sesuai permintaan pesanan konsumen. 
c. Make 
Proses make diuraikan menjadi tiga proses, diantaranya Make-
To-Stock (M1), Make-To-Order (M2), Engineer-To-Order (M3).  
Make-To-Stock (M1) adalah proses manufaktur yang 
memberikan penambahan nilai pada produk melalui pencampuran, 
pemisahan, pembentukan, pemesanan dan proses kimia. Produk 
make-to-stock (M1) biasanya dikirim sebagai produk akhir atau off 
the self  yang telah selesai sebelum adanya pemesanan dari 
konsumen dan secara umum diproduksi berdasarkan perencanaan 




















Make-To-Order (M2) adalah proses manufaktur yang 
memberikan penambahan nilai pada produk melalui  
pencampuran, pemisahan, pembentukan, pemesanan dan proses 
kimia berdasarkan pesanan konsumen. Produk diselesaikan, 
dibangun atau dibentuk sebagai respon dari produk yang dipesan 
oleh konsumen.  
Engineer-To-Order (M3) adalah proses mengembangkan, 
merancang, memvalidasi hingga akhirnya memproduksi untuk 
menghasilkan produk atau jasa berdasarkan permintaan konsumen. 
d. Deliver 
Proses deliver berkaitan dengan, menjalankan pengelolaan 
pesanan konsumen dan aktivitas pemenuhan pesanan. Proses ini 
terdiri dari empat proses, diantaranya Deliver Stocked Product 
(D1), Deliver Make-To-Stock Product (D2), Deliver Engineer-To-
Order Product (D3), dan Deliver Retail Product (D4).  
Deliver Stocked Product (D1) adalah sebuah proses 
penyampaian produk yang dibuat berdasarkan permintaan 
pemesanan agregat, peramalan pesanan/permintaan dan parameter 
inventory re-ordering atau titik dimana sebuah perusahaan 
melakukan pemesanan kembali untuk keperluan produksinya.   
Deliver Make-To-Stock Product (D2) merupakan proses 




















dirakit dari bahan mentah, suku cadang, bahan atau sub-rakitan 
dalam merespon pesanan konsumen tertentu.  
Deliver Engineer-To-Order Product (D3) merupakan proses 
memperoleh, menanggapi, dan mengalokasikan sumber daya 
untuk pesanan konsumen yang memiliki permintaan yang bersifat 
unik ataupun bersifat spesifik, baik itu produk yang dirakit 
menjadi barang setengah jadi, produk yang siap digunakan, produk 
yang didesain ulang atau produk yang diproduksi kembali atau 
dirakit kembali, dari daftar bahan yang mencakup satu atau lebih 
bagian yang berbeda.  
Deliver Retail Product (D4) yang artinya proses memperoleh, 
menyampaikan dan menjual produk akhir ke toko ritel.  
e. Return 
Proses yang terakhir adalah proses return hal ini berkaitan 
dengan pergerakan barang dari konsumen yang kembali ke 
produsen, dengan alasan ketidaksesuaian pada produk, pesanan, 
pembuatan atau kegiatan pemeliharaan. Proses ini terdiri dari 
Source Return Defective Product (SR1), Deliver Return Defective 
Product (DR1), Source Return MRO Product (SR2), Deliver 
Return MRO Product (DR2), Source Return Excess Produce (SR3) 
dan Deliver Return Excess Product (DR3). 
Source Return Defective Product (SR1) adalah proses 




















cacat berdasarkan klaim garansi, perintah penarikan kembali 
produk, produk yang tidak sesuai dan/atau kebijakan lainnya 
termasuk penggantian.  
Deliver Return Defective Product (DR1) adalah proses 
penerimaan dan penentuan letak dari produk yang cacat 
berdasarkan klaim garansi, perintah penarikan kembali produk, 
produk yang tidak sesuai atau kebijakan lainnya termasuk 
penggantian produk.  
Source Return MRO Product (SR2) adalah pengembalian atas 
produk maintenance, repair dan overhaul atau aset perusahaan 
untuk keperluan pelayanan, perbaikan berdasarkan perencanaan 
pemeliharaan atau antisipasi risiko kerugian.  
Deliver Return MRO Product (DR2) adalah penerimaan atas 
produk maintenance, repair dan overhaul atau aset perusahaan 
untuk keperluan pelayanan, perbaikan berdasarkan perencanaan 
pemeliharaan atau antisipasi risiko kerugian.  
Source Return Excess Produce (SR3) adalah pengembalian 
atas produk yang berlebih, sudah lama atau sudah tidak terpakai 
berdasarkan perjanjian antara supplier dan customer.  
Deliver Return Excess Product (DR3) adalah penerimaan atas 
produk yang berlebih, sudah lama atau sudah tidak terpakai 





















3.7.3 Level 3 
Model SCOR level ke tiga merupakan level dekomposisi dari 
model SCOR level ke dua. Level ini meguraikan secara detail sub-
proses yang teridentifikasi sebagai masalah, yang dapat 
menyebabkan rendahnya kemampuan bersaing perusahaan. 
Analisis yang dilakukan secara mendalam mengenai akar 
permasalahan pada perusahaan, sehingga dilakukan analisis sebab 
akibat menggunakan diagram fishbone. Menurut Hidayat dan 
Astrellita (2012) diagram fishbone adalah alat evaluasi manajemen 
untuk menganalisis efektivitas dari proses bisnis.  
Diagram fishbone ini dikembangkan oleh Kaori Ishikawa pada 
tahun 1949, Ishikawa bergabung dengan Japanese Union of 
Scientists and Engineers atau JUSE, sebuah kelompok yang fokus 
di bidang kontrol kualitas. Menggunakan diagram fishbone, 
pengguna dapat melihat penyebab masalah, dengan harapan dapat 
menemukan akar masalah yang menyebabkan ketidaksempurnaan 
sebuah proses. Alasan ini yang membuat diagram ini menjadi salah 

























3.7.4 Level 4 
Model SCOR pada level terakhir merupakan level penyusunan 
dan pelaksanaan program implementasi SCM untuk mencapai 
keunggulan kompetitif dan untuk beradaptasi dengan perubahan 
kondisi bisnis, seperti perbaikan pada proses bisnis dan penerapan 
teknologi yang baru untuk perusahaan. Level ini dikembalikan 
kepada kebijakan masing-masing perusahaan  dalam menentukan 
program implementasi SCM. Level terakhir ini tidak termasuk 





















HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
4.1 Profil Perusahaan PT. BCS 
Profil perusahaan (company profile) adalah sebuah laporan yang 
ringkas mengenai gambaran umum tentang sebuah perusahaan, sejarah 
perusahaan hingga visi-misi perusahaan, yang terdiri dari beberapa lembar 
informasi umum lainnya mengenai perusahaan tersebut. Sesuai dengan 
tujuannya, profil perusahaan ini dapat ditujukan sesuai dengan 
peruntukannya, ketika sebuah perusahan ingin mengenalkan perusahaannya 
kepada investor maka laporan tersebut harus disesuaikan dan mempunyai 
relevansi yang sesuai dengan kebutuhan perusahaan terhadap investor. 
4.1.1 Gambaran Umum PT. BCS 
Objek penelitian penulis adalah PT. Bodhi Cipta Sentosa yang 
selanjutnya akan disingkat PT. BCS. PT. BCS adalah perusahaan 
perseorangan yang artinya perusahaan tersebut dikelola oleh 
pemimpin perusahaan dengan tanggung jawab penuh, sehingga 
segala bentuk pendanaan baik itu permodalan hingga kerugian 
ditanggung oleh pemimpin tersebut. Perusahaan perseorangan adalah 
perusahaan yang dimiliki, dikelola dan dipimpin oleh seseorang yang 
bertanggung jawab penuh terhadap semua resiko dan aktivitas 






















PT. BCS merupakan perusahaan dengan ruang lingkup 
pekerjaan  yang sangat luas mulai dari machining, fabrication, 
hydraulic service, electrical, shearing & bending dan sebagai 
general supplier bagi beberapa perusahaan. PT. BCS awalnya 
berbentuk CV namun seiring berjalannya waktu dan semakin banyak 
perusahaan yang percaya kepada CV. BCS, maka pada tahun 2014 
bentuk perusahaan ini berubah menjadi PT (Perusahaan Terbuka). 
PT. BCS terletak di Jl. Lingkar Selatan Cilegon, Kel. Waringin 
Kurung, Kec. Waringinkurung, Kab. Serang-Banten. Posisi 
perusahaan jika dilihat dalam citra satelit seperti pada Gambar 4.1. 
Gambar 4.1 
Posisi Perusahaan Berdasarkan Citra Satelit 
 






















PT. BCS dalam menjalankan bisnisnya, mempunyai visi dan 
misi sebagai berikut : 
Visi : 
Menjadi pilihan utama dalam hal kualitas bagi kalangan industri, 
sehingga menjadi salah satu kekuatan industri yang mampu 
berkompetisi dengan baik di tingkat Nasional dan Internasional 
dalam bidang pembuatan dan perbaikan komponen mesin. 
Misi : 
1. Menghasilkan jasa dan barang produksi yang memenuhi 
standar mutu pelanggan. 
2. Menawarkan produk dengan harga yang wajar dan kompetitif. 
3. Pengiriman produk tepat waktu. 
4. Mencegah terjadinya kegagalan mutu dan kecelakaan kerja. 
5. Melakukan perbaikan terus menerus terhadap kinerja sistem 
manajemen mutu dan K3. 
4.1.2 Proses Bisnis PT. BCS 
Aktivitas yang dikerjakan oleh PT. BCS adalah menghasilkan 
produk atau layanan yang bisa digunakan oleh perusahaan lain. PT 
BCS menyediakan pembuatan barang atau alat yang digunakan 
oleh perusahaan lain atau konsumen akhir untuk kepentingan 
perusahaan, contohnya adalah perawatan terhadap mesin yang 
merupakan aset perusahaan atau seseorang yang membutuhkan jasa 
PT. BCS untuk melakukan sesuatu terhadap proyeknya. PT. BCS 






















dengan keahlian yang perusahaan miliki, yang sebanding dengan 
tenaga ahli atau tim yang berpengalaman dan professional dari PT. 
BCS agar konsumen merasa puas terhadap produk ataupun jasa 
yang diberikan oleh PT. BCS. 
4.1.3 Struktur Organisasi 
Struktur organisasi adalah skema hubungan antara beberapa 
divisi atau bagian dalam sebuah organisasi atau perusahaan, tujuan 
adanya skema ini untuk menjalankan seluruh kegiatan operasional 
dan mencapai tujuan perusahaan. Dibawah ini adalah struktur 






PT. BCS dipimpin oleh seorang direktur yang memiliki tugas 
dan tanggung jawab terhadap seluruh keputusan yang terjadi di 























dalam perusahaan. Tugas seorang direktur adalah mengkoordinasi, 
mengawasi dan merencanakan setiap kegiatan yang ada di 
perusahaan, termasuk didalamnya aktivitas-aktivitas yang dapat 
mencapai visi dan misi perusahaan. 
Seseorang yang menjabat sebagai asisten direktur mempunyai 
tanggung jawab penuh terhadap seluruh program kerja yang 
awalnya direncanakan oleh seorang direktur, sehingga beberapa 
tugas utamanya adalah melakukan analisis terkait laporan sebuah 
pekerjaan, serta membantu direktur dalam melakukan pengawasan 
terhadap program kerja yang sedang dijalankan oleh perusahaan. 
Asisten direktur dan direktur ini nantinya akan dibantu oleh 
seseorang yang bertanggung jawab terhadap seluruh jadwal, 
pekerjaan teknis, serta melakukan pekerjaan lainnya seperti 
menerima tamu, penulisan surat hingga penyusunan berkas-berkas 
penting yang terkait dengan perusahaan. Tanggung jawab ini 
secara penuh dipegang oleh sekretaris. 
Asisten direktur ini memimpin beberapa divisi yang ada di 
beberapa perusahaan, diantarnaya adalah divisi keuangan, divisi 
PPC (Production Planning Control), divisi kontrol kualitas, divisi 
engineering, serta divisi marketing pada perusahaan tersebut. 
Masing-masing dari divisi ini mempunyai tanggung jawab masing-
masing terkait dengan pekerjaan yang diberikan. Divisi yang telah 
disebutkan tadi akan dibantu oleh seorang head of production yang 






















perusahaan. SDM tersebut diantaranya adalah lathe, welder, 
milling, fitter. warehouser, helper, driver yang dikepalai oleh 
seorang penanggung jawab. 
4.2 Supply Chain Management Pesanan PT. X di PT. BCS 
4.2.1 Jaringan SCM Produk PT. X 
PT. X melakukan pemesanan berupa screw yang bernama wedge 
bolts kepada PT. BCS. Aktivitas SCM ini terbentuk mulai dari 
konsumen, supplier, produsen, hingga digunakan oleh PT. X sebagai 
konsumen akhir, hal ini dapat terjadi karena barang tersebut dibuat  
berdasarkan permintaan konsumen.  Gambar 4.3 menjelaskan alur 
SCM produk yang diminta oleh client (PT. X), yang masing-masing 
jaringan mempunyai perannya pada pembuatan produk wedge bolts, 
baik dalam hal aliran informasi maupun aliran barang.  
Gambar 4.3 


































Berikut penjelasan mengenai peran dari masing-masing mata SCM: 
a. Client PT. X  
PT. X merupakan perusahaan listrik negara yang memproduksi 
listrik sebanyak “X.000” MW untuk pasokan listrik pulau Jawa. 
b. PT. BCS  
PT. BCS merupakan perusahaan manufaktur yang dipercaya 
oleh PT. X untuk membuat produk berupa alat/bahan untuk 
kepentingan produksi listrik PT. X bisa dalam bentuk screw atau 
barang lainnya sesuai dengan permintaan PT. X. 
c. Supplier 
Merupakan pemasok bahan baku yang diminta oleh PT. BCS 
sesuai dengan requirement yang diminta oleh konsumen baik 
dari jenis bahan, warna bahan dan lain-lain.  
d. Third Party Logistics (3PL) 
Merupakan perusahaan yang membantu PT. BCS dalam 
melakukan pengiriman barang yang mempunyai berat, panjang 
dan volume yang besar terhadap produk yang dibuatnya. 
4.2.2 Alur SCM Produk PT. X 
Flow Chart dari SCM produk yang dipesan PT. X di PT. BCS 
mulai dari penanganan terhadap order dari client, pemesanan 
terhadap  bahan baku, proses pembuatan produk (machining 
process), hingga proses non-conformity report yang terjadi akibat 
kurang sesuainya produk yang dibuat oleh PT. BCS. Flow chart 

























































Lanjutan Gambar 4.4 























 Gambar tersebut menjelaskan bagaimana proses pembuatan 
produk hingga dikirimnya produk tersebut ke tangan konsumen. 
Proses dapat dimulai ketika munculnya sebuah inquiry 
(permintaan) dari calon konsumen.  Inquiry Receipt akan diolah 
oleh PT. BCS termasuk didalamnya pengumpulan data dan 
penginputan data, selanjutnya dapat dilakukan pre-calculation 
dengan menggunakan data dasar yang sebelumnya telah 
dikumpulkan, setelah mempunyai kalkulasi yang tepat PT. BCS 
akan melakukan penawaran ke client.  
 Penawaran yang telah diberikan kepada client mempunyai dua 
kondisi. Pertama, jika client tidak setuju, maka alur terhenti, 
sehingga mengakibatkan penolakan terhadap order tersebut dan 
jika client setuju maka akan masuk kepada tahap (machining 
process) sesuai dengan requirement yang telah disepakati. 
 Tahap selanjutnya adalah memesan bahan baku untuk 
membuat produk sesuai dengan permintaan konsumen. Pemesanan 
bahan baku ini dilakukan berdasarkan harga yang sebelumnya telah 
ditawarkan kepada client, sehingga dari sisi harga, bentuk hingga 
material yang sesuai dengan kebutuhan client sama. Tahap 
pembelian bahan baku dimulai dari tahap PT. BCS mendaftar 
kebutuhan yang akan digunakan sebagai bahan baku, termasuk 
didalamnya bahan-bahan pendukung dalam pembuatan produk. 






















pesanan tersebut kepada supplier PT. BCS yang mempunyai harga 
bahan baku ataupun bahan pendukung termurah, namun sesuai 
dengan requirement yang dibutuhkan oleh PT. BCS dan Client. 
 Supplier menerima daftar bahan yang dibutuhkan oleh 
produsen, beserta harganya. Proses selanjutnya adalah supplier 
mengirimkan tagihan pembelian terhadap bahan yang dibeli ke PT. 
BCS, yang nantinya bahan baku ini akan dibayarkan oleh divisi 
keuangan. Pembayaran yang dilakukan oleh PT. BCS terbagi 
menjadi dua jenis yaitu pembayaran secara langsung dimuka atau 
di fakturkan, yang terjadi atas dasar akad atau persetujuan kedua 
belah pihak, setelah itu bahan-bahan tersebut dikirim ke gudang 
PT. BCS untuk selanjutnya masuk pada tahap machining process. 
 Tahap machining process dimulai dari persiapan dokumen 
terhadap produk machining yang akan dibuat, setelah dokumen 
telah siap maka langkah selanjutnya adalah me-registrasi dokumen 
tersebut kedalam log book dan melakukan pemeriksaan terhadap 
dokumen sebelum dokumen tersebut diserahkan ke bagian 
workshop. Selanjutnya dokumen tersebut akan dibawa ke bagian 
work shop, untuk masuk pada tahap selanjutnya yaitu pembuatan 
produk sesuai dengan permintaan client yang telah tercantum 
petunjuk pembuatan produk yang telah disesuaikan berdasarkan 
dokumen fabrikasi. Produk yang dipesan oleh client telah selesai, 






















dilakukan untuk memastikan standar, atau requirement yang telah 
diminta oleh client.  
 Inspeksi sudah berjalan dengan baik maka sampel produk akan 
diperlihatkan kepada client, ketika client tidak setuju terhadap 
produk tersebut maka, PT. BCS akan melakukan fabrikasi ulang 
terhadap produk nya dan masuk pada tahap NCR (Non-Conformity 
Process). Berbeda, jika client setuju terhadap produk PT. BCS, 
maka produk tersebut akan di kirimkan ke client, sesuai dengan 
volume produk., dengan catatan ketika volume >1000 liter maka 
produk akan dikirimkan melalui bantuan 3PL, mengingat produk 
tersebut sangat besar sehingga dibutuhkan kendaraan yang lebih 
besar seperti trailer atau truck, jika volume yang dikirimkan tidak 
besar atau <1000 liter maka pengiriman produk akan dilakukan 
oleh moda transportasi PT. BCS . 
 Sesuai dengan gambar 4.4, ketika produk tidak lolos tahap 
inspeksi, maka produk akan masuk kepada tahap Non-Conformity 
atau tahap (penyesuaian). Tahap pertama dari proses ini adalah 
dilakukannya registrasi terhadap produk yang kurang sesuai 
sehingga diperlukan perbaikan oleh PT. BCS, setelah dilakukannya 
registrasi maka akan dilakukan identifikasi terhadap sampel produk 
yang kurang tepat. Tahap ini membutukan settlement (persetujuan) 
dari client sehingga terdapat keterbukaan antara PT. BCS dengan 






















client, jika client meminta dokumen settlement tersebut, maka 
dokumen akan dikirimkan ke client untuk dipelajari oleh client. 
Dokumen yang telah dipelajari oleh client akan menghasilkan 
keputusan, apakah produk tersebut membutuhkan perbaikan atau 
tidak, jika membutuhkan perbaikan maka produk tersebut akan di 
repair, namun jika tidak dibutuhkan maka produk tersebut akan 
langsung dikirimkan sesuai dengan prosedur yang ada di PT. BCS, 
jika client tidak membutuhkan dokumen settlement, maka tahap ini 
akan langsung diselesaikan oleh engineer yang ada di PT. BCS dan 
langsung melakukan perbaikan terhadap produk tersebut jika 
terbukti produk tersebut kurang tepat, namun jika produk telah 
sesuai dengan requirement yang sebelumnya telah dibuat oleh 
client dan dirasa tidak perlu adanya perbaika, maka poduk akan 
langsung dikirimkan sesuai dengan pernjian antara client dengan 
PT. BCS.  
 Quality control terhadap setiap proses pembuatan produk 
diperlukan untuk menghindari kurangnya presisi terhadap 
pembuatan produk, sehingga PT. BCS akan terus melakukan 
























4.3 Analisis Evaluasi Kinerja SCM pada Perusahaan Pola Produksi MTO 
Dengan Menggunakan Model SCOR Versi 10.0 
Evaluasi kinerja SCM pada PT. BCS dengan pola produksi MTO dapat 
dianalisis menggunakan model SCOR Versi 10.0. Model SCOR ini melewati 
beberapa tahapan untuk melakukan analisis, sebelum membahas tahapan-
tahapan yang terdapat pada model SCOR versi 10.0 ini, akan dijelaskan 
tentang produk yang dibuat oleh PT.BCS khususnya produk yang dipesan 
oleh PT. X. 
Produk yang dibutuhkan oleh  PT. X biasanya akan dipenuhi oleh  PT. 
BCS melalui beberapa tahap pelelangan. Pelelangan ini dapat dibagi 
menjadi tiga bagian, yaitu : pelelangan secara terbatas, pelelangan secara 
umum dan pelelangan secara cepat dan terbatas. Pelelangan ini dilakukan 
untuk membuat produk yang diperlukan oleh PT. X dalam  melakukan 
produksi listrik yang menjadi produk utama PT. X. Produk yang diminta 
oleh PT. X kepada PT. BCS berupa screw. PT. BCS membuat berbagai 
macam screw untuk memenuhi kebutuhan konsumennya. 
Screw adalah sebuah pengunci yang merupakan suatu alat berbentuk 
batang atau tabung dengan alur heliks pada permukaannya, yang berfungsi 
untuk mengikat atau menguncikan suatu benda pada permukaan benda lain. 
Screw yang seringkali diminta oleh PT. X adalah screw berjenis wedge bolt 
dan heavy hex nut yang biasanya digunakan oleh PT. X untuk melakukan 






















memproduksi   listrik.  Screw berjenis wedge bolt dan heavy hex nut ini 
dapat dilihat pada Gambar 4.5. 
Gambar 4.5 
Wedge Bolt dan Heavy Hex Nut 
 
 
Secara umum perbedaan dari masing-masing pelelangan diatas sebagai 
berikut :  
a. Pelelangan Terbatas : 
 Pelelangan terbatas merupakan bentuk pelelangan yang dibuka 
secara terbatas (maksimal 3 – 5 peserta) dari perusahaan yang berbeda 
dan diundang secara langsung oleh PT. X untuk melakukan proses 
pelelangan. Pelelangan ini dapat dilakukan pada perusahaan 























manufaktur yang berkompeten sesuai pada bidangnya. Nilai barang 
dari jenis pelelangan seperti ini bernilai kurang dari Rp. 
300.000.000,00.- (Tiga Ratus Juta Rupiah). PT. X juga selalu 
mengundang PT. BCS untuk melakukan penawaran terhadap produk 
yang di lelang oleh PT. X. 
b. Pelelangan Umum : 
 Pelelangan umum merupakan bentuk pelelangan yang dibuka 
secara umum (tidak berbatas) peserta dari perusahaan yang berebeda 
dan diundang secara langsung oleh PT. X untuk melakukan proses 
pelelangan. Pelelangan ini dapat dilakukan pada perusahaan 
manufaktur yang berkompeten dan sesuai pada bidangnya. Biasanya 
nilai dari jenis pelelangan seperti ini bernilai lebih dari Rp. 
300.000.000,00.- (Tiga Ratus Juta Rupiah). 
c. Pelelangan Cepat dan Terbatas : 
Pelelangan cepat dan terbatas merupakan bentuk pelelangan yang 
dibuka secara terbatas (maksimal 3 – 5 peserta) dari perusahaan yang 
berebeda dan diundang secara langsung oleh PT. X, untuk melakukan 
proses pelelangan. Pelelangan ini dapat dilakukan pada perusahaan 
manufaktur yang berkompeten sesuai pada bidangnya. Biasanya nilai 
dari jenis pelelangan seperti ini bernilai kurang dari Rp. 
300.000.000,00.- (Tiga Ratus Juta Rupiah). Pelelangan ini 
dilaksanakan dalam tempo waktu yang sesingkat-singkatnya sehingga 
pelayanan perusahaan peserta harus selalu siap terhadap pelelangan  






















dilakukan perbaikan atau penggantian terhadap mesin yang ada di PT. 
X. 
 Pelelangan yang terjadi mengikuti aturan yang telah ditetapkan dalam SK 
direksi PT. X, sehingga segala bentuk keperluan, kepentingan, serta 
dokumen lainnya yang berhubungan dalam pelelangan telah dijabarkan pada 
surat undangan tersebut. Proses pelelangan yang berlaku secara umum di 
PT. X dapat dilihat pada Gambar 4.6. 
 Kegiatan yang pertama kali dilakukan oleh PT. X untuk melakukan 
pelelangan barang adalah ketika user (divisi operasional produksi) meminta 
kepada divisi procurement untuk membeli barang bernilai Rp. xxx.xxx.xxx 
untuk keperluan maintenance mesin produksi. Setelah itu dilakukan evaluasi 
terhadap barang yang diminta oleh user, baik dari segi bahan, harga pasaran, 
hingga perusahaan atau manufaktur yang sering diminta membuat barang 
tersebut. 
 Evaluasi dan perhitungan harga serta requirement barang telah diketahui 
maka divisi procurement membuat pengumuman pelelangan sehingga pihak 
internal perusahaan khususnya top management dan divisi operasional 
mengetahui hal tersebut. Tahap selanjutnya adalah melakukan proses 
prakualifikasi, proses penilaian kualifikasi terhadap manufacturer sebelum 



























Flow Chart yang Berlaku Secara Umum dalam Pelelangan  
yang Terjadi di PT. X 
 























 Proses kualifikasi untuk menyortir perusahaan-perusahaan manufaktur 
yang dapat bekeja sama dengan PT. X sesuai dengan kemampuannya, yang 
biasanya hanya terdiri dari 3 – 5 perusahaan peserta pelelangan. Langkah 
selanjutnya adalah divisi procurement memberikan undangan secara 
langsung baik online ataupun offline kepada perusahaan manufaktur. Surat 
undangan tersebut mempunyai informasi yang perlu disampaikan oleh PT. 
X kepada peserta lelang, yaitu surat undangan, jenis barang secara umum 
dan jadwal pelelangan barang. 
 Perusahaan manufaktur lalu datang ke PT. X khususnya ke divisi 
procurement dengan membawa segala kebutuhan yang telah dilampirkan 
sebelumnya pada undangan, termasuk semua persyaratan administrasi. 
Datangnya perusahaan manufaktur ke PT. X untuk masuk pada proses 
pelelangan selanjutnya yaitu, peninjauan lokasi. Proses ini merupakan 
proses esensial antara pihak user, divisi procurement, dengan perusahaan 
manufaktur, pasalnya pada tahap ini seluruh detail dari pekerjaan akan 
dijabarkan mulai dari tanggal pelaksanaan, cara pengerjaan, hingga tanggal 
penyelesaian, harga pembukaan, requirement barang dan lain sebagainya. 
 Proses peninjauan lokasi telah dilaksanakan, selanjutnya adalah 
pengambilan keputusan dari pihak user apakah ada perubahan barang yang 
akan dibuat, alternatif barang lainnya, serta hal-hal lain yang menyangkut 
tentang pelelangan barang yang sedang berlangsung, ketika tidak ada 
perubahan maka perusahaan manufaktur akan memberikan dokumen 






















perubahan maka akan masuk ke tahap perbaikan dokumen pelelangan yang 
sebelumnya telah di umumkan. Ketika perbaikan dokumen tersebut telah 
selesai maka perusahaan akan langsung masuk ke tahap selanjutnya yaitu, 
seleksi dokumen penawaran pihak manufaktur. 
 Dokumen penawaran yang diberikan oleh perusahaan manufaktur telah 
masuk ke divisi procurement, tahap selanjutnya adalah pembukaan 
dokumen tersebut beriringan dengan proses selanjutnya yaitu melakukan 
seleksi terkait administrasi, hingga terkait permasalahan teknis yang 
teermasuk didalamnya tanggal pengerjaan, tanggal pengiriman barang, 
harga dan jenis barang yang akan dibuat beserta hal-hal kecil yang akan 
membuat PT. X menaruh kepercayaan kepada pihak manufaktur. 
 Proses evaluasi dan penseleksian terhadap dokumen telah diselesaikan 
oleh pihak procurement, maka akan masuk pada tahap pengumuman 
pemenang pelelangan, yang selanjutnya akan diterbitkan sebuah kontrak 
kerja antara pihak user, procurement, dengan manufaktur. 
 Tabel 4.1 akan menjelaskan setiap proses yang ada pada supply chain 






















Tabel 4.1  
Proses Supply Chain Pesanan Client (PT. X) di PT. BCS 
Proses Inti 
SCOR Model 
Client (PT. X) PT. BCS Supplier Bahan Baku 3 PL 
Plan 
Merencanakan produk yang akan 
dibeli, terkait adanya perencanaan 
melakukan maintenance terhadap 
mesin produksi. 
Merencanakan produk yang 
telah ditawarkan dan 
menghitung seluruh HPS 
(Harga Pokok Satuan) dari 
setiap barang yang dipesan. 
Merencanakan harga penawaran 
terhadap bahan baku yang dipesan 
oleh PT. BCS. 
Merencanakan pengambilan 
produk, pengiriman produk dari 
gudang PT. BCS dan 
melakukan pengiriman ke 
gudang client. 
Source 
Memilih perusahan manufaktur 
yang berkompeten sesuai dengan 
bidangnya. 
Melakukan pengadaan bahan 
baku di supplier terpercaya, 
untuk melakukan proses 
produksi. 
Melakukan quality control terhadap 
bahan baku yang diminta oleh PT. 
BCS sesuai dengan requirement 
client. 
Menerima produk akhir dari 
PT. BCS, untuk dikirim ke 
gudang client. 
Make 
Client tidak melakukan proses 
make terhadap produk yang akan 
dipesannya. 
Melakukan pemenuhan 
pesanan, atas PO/Kontrak 
yang telah disepakati. 
Supplier tidak melakukan proses 
make terhadap produk yang akan 
dikirimkannya. 
3PL tidak merubah bentuk 
ataupun kemasan prduk yang 
akan dikirimkan. 
Deliver 
Client tidak melakukan proses 
deliver terhadap produk yang 
dipesannya. Namun tetap 
memantau pekerjaan yang 
diserahkan oleh pihak manufaktur 
Mengirim Produk akhir ke 
gudang PT. X. 
Supplier mengirimkan bahan baku 
ke gudang PT. BCS, yang 
selanjutnya digunakan oleh PT. 
BCS untuk proses produksi. 
3 PL melakukan pengiriman 
terhadap produk yang 
berkapasitas besar, yang 
volume pengiriman tersebut 
lebih dari 1000 liter. 
Return 
Client tidak melakukan proses 
return terhadap produk yang 
dipesannya. Namun tetap 
memantau pekerjaan yang 
terdapat pengembalian oleh pihak 
pihak client ke pihak manufaktur 
Mengelola pengembalian 
produk yang tidak sesuai 
dengan pesanan, baik 
kuantitas ataupun kualitas. 
Supplier mengelola segala bentuk 
pengembalian terhadap bahan baku 
yang tidak sesuai dengan kualitas 
ataupun kuantitas yang sesuai 
dengan requirement bahan baku. 
Mengelola claim dari client dan 
melaporkannya ke PT. BCS. 























4.3.1 Pengukuran Kinerja Metrik 
Pengukuran kinerja metrik dalam bidang operation dapat 
dilakukan dengan mengikuti tujuan utama dari perusahaan PT. 
BCS.  Tujuan utama dari PT. BCS telah tercantum dalam misi 
perusahaan, tujuan utama bisnis dalam bidang operation PT. BCS 
adalah : 
1. Menghasilkan jasa dan barang produksi yang memenuhi 
standar mutu pelanggan. 
2. Menawarkan produk dengan harga yang wajar dan 
kompetitif. 
3. Pengiriman produk tepat waktu. 
Tujuan utama perusahaan yang pertama berfokus pada rasa 
kepuasan client terhadap produk yang dibuat oleh PT. BCS. Hal ini 
sama dengan tujuan yang ketiga, yaitu melakukan pengiriman 
produk secara tepat waktu. Tujuan ini untuk menarik kepuasan 
client terhadap pelayanan yang diberikan oleh PT. BCS. Tujuan-
tujuan ini dapat dicapai dengan meningkatkan nilai dari atribut 
kinerja reliability, responsiveness dan agility. 
Tujuan utama untuk point kedua yaitu menawarkan produk 
dengan harga yang wajar dan kompetitif maksudnya, perusahan 
menawarkan produk sesuai dengan requirement yang diminta oleh 
client namun dengan harga yang paling murah, sehingga client 






















client pinta ke PT. BCS. Unsur instrinsik dari tujuan tersebut dapat 
dilihat pada atribut kinerja Costs Management dan Assets 
Management Efficiency. 
Berdasarkan tujuan utama tersebut, model SCOR dapat 
membedakan tata cara pengukuran kinerja, berupa metrik yang 
dapat disesuaikan dengan kebutuhan penelitian. Sesuai dengan 
tujuan awal penelitian, penelitian kali ini akan berfokus kepada 
tujuan utama perusahaan pada point nomor dua yaitu, menawarkan 
produk dengan harga yang wajar dan kompetitif, yang dapat 
dievaluasi dengan menggunakan metrik costs dan asset 
management efficiency. Perlu dilakukannya evaluasi atau penilaian 
terhadap kinerja PT. BCS dengan menggunakan metrik yang sesuai 
dengan tujuan perusahaan, yaitu dengan menggunakan metrik 
Total Supply Chain Management Cost (TSCMC) pada atribut 
supply chain cost dan Cash-to-Cash Cycle Time (CTCCT) pada 
atribut supply chain asset management efficiency untuk analisis 
tahap pertama, setiap atribut disini akan di breakdown menjadi tiga 







































Presentasi Visual dari Atribut Supply Chain Asset Management 


















































































Sumber : Data diolah, 2018. 
 























Berikut ini adalah Tabel 4.2 notasi dari metrik diatas : 
Tabel 4.2 
Notasi Metrik pada Gambar 4.8 
Metrik Kegunaan atau Definisi Rumus 
Supply Chain Cost 
TSCMC 
Total Supply Management Cost 
Biaya langsung untuk material dan 
biaya upah yang dibutuhkan untuk 
membuat produk. TSCMC dapat 
diartikan juga jumlah dari segala 
bentuk biaya pembuatan produk 
yang nantinya dapat di breakdown 
pada SCOR tahap 2 yaitu adanya 
proses plan, source, deliver, return. 
TSCMC = 
Penjualan – 
Keuntungan – Cost 
to Serve 
Supply Chain Asset Management Efficiency 
CTCCT 
Cash-to-Cash Cycle Time 
Metrik yang digunakan untuk 
mengukur kecepatan supply chain 
mengubah persediaan menjadi uang. 
Semakin pendek waktu yang 
dibutuhkan, maka semakin bagus 
supply chain, atau waktu antara 
perusahaan membayar material ke 
supplier dan menerima pembayaran 
dari pelanggan untuk produk yang 
dibuat dari material tersebut 
CTCCT =  
Rata-rata Persediaan 
+ Rata-rata dari nilai 
Piutang – Rata-rata 
dari nilai Utang 























Tabel 4.3 merupakan contoh dari data mentah laporan sales 
order, yang didalamnya terdapat laporan tanggal perjanjian kontrak 
dan berakhirnya kontrak yang telah dikombinasikan dengan nilai 
kontrak, yang disusun atas satu macam produk yaitu wedge bolts 
dan heavy hex nut yang dipesan oleh PT. X di PT. BCS.  
No. SPK merupakan singkatan dari Nomor Surat Pekerjaan 
yang dikeluarkan oleh PT. X untuk diperhatikan oleh PT. BCS 
sebagai pihak manufaktur. Mulai Kontrak adalah tanggal perjanjian 
antara PT. X dan PT. BCS dimulai, begitu pula dengan Selesai 
Kontrak merupakan tanggal selesai perjanjian kontrak tersebut. 
Nilai kontrak adalah nilai sebuah kontrak pada pembuatan wedge 
bolts yang diminta oleh PT. X kepada PT. BCS. 
 Pemesanan bahan baku merupakan masa tenggang 
perusahaan, pada saat perusahaan mendapatkan sebuah kontrak 
untuk mencari supplier yang dapat menyuplai barang yang 
diminta, biasanya mempunyai rentang waktu selama 2 minggu dan 
penerimaan bahan baku mempunyai rentang waktu 1 bulan dari 
pemesanan bahan baku, rentang waktu ini bergantung kepada jenis 
bahan baku yang diminta dengan schedule supplier yang diminta 
untuk membuat bahan baku tersebut. Tanggal pengiriman 
merupakan tanggal yang mempunyai aktivitas pengiriman barang 
jadi ke gudang PT. X biasanya PT. BCS akan melakukan 
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4.3.2 Analisis pada Level 1 
Level 1 pada model SCOR dapat didefinisikan sebagai proses 
yang terdapat pada supply chain. Proses supply chain pada 
perusahaan PT. BCS terdiri dari beberapa proses SCOR 
diantaranya proses plan, source, make, deliver dan return. Sebagai 
perusahaan yang mempunyai strategi Make-To-Order, PT. BCS 
mempunyai alur SCM yang begitu lengkap, pembedanya hanya 
tidak ada konsumen akhir melainkan hanya kepada konsumen 
besar sebagai pengguna akhirnya. 
Peneliti akan menentukan dan menetapkan target kinerja untuk 
masing-masing metrik, yaitu metrik TSCMC dan metrik CTCCT. 
Penelitian ini mempunyai target kinerja yang tidak dapat 
dibandingkan dengan industri sejenis, melainkan target kinerja 
yang telah ditetapkan oleh perusahaan.  Menurut hasil wawancara 
dengan pihak manajemen, PT. BCS menargetkan presentase 
keuntungan sebesar 10 hingga 30 persen pada setiap kegiatan 
machining perusahaan. Target tersebut digunakan untuk melakukan 
perbandingan pada metrik TSCMC. Penentuan keuntungan tersebut 
berdasarkan wawancara dengan direktur utama PT. BCS dengan 
cara memberikan pertanyaan yang berulang, namun mempunyai 
maksud dan tujuan yang sama.  
Melakukan benchmark pada metrik CTCCT pihak manajemen 






















dipesan oleh PT. X. Stock bahan mentah terhadap produk yang 
sering dipesan (wedge bolts) akan dilebihkan pada setiap 
pemesanannya, misalnya untuk pemesanan 72 set wedge bolt yang 
diminta oleh PT. X, PT. BCS berinisiatif untuk melebihkan setiap 
pemesanan sebesar 3 – 5 pcs. PT. BCS mempunyai aturan bahwa 
setiap perusahaan yang memesan barang-barang machining, maka 
maksimal pembayaran terhadap produk yang dibuat selama 1 bulan 
setelah barang dikirimkan. Berbeda dengan nilai utang terhadap 
bahan baku yang dibeli oleh PT. BCS, karena supplier rata-rata 
mempunyai aturan melakukan pembayaran secara langsung setelah 
barang telah sampai digudang dan mempunyai jangka waktu 1 
bulan, sehingga mempunya target dari masing-masing metrik yang 
terdapat pada Tabel 4.4. 
Tabel 4.4 
Target Metrik TSCMC dan CTCCT 
Nama Metrik Rumus Target Metrik 
TSCMC 
Penjualan – Keuntungan – 
Cost to Serve 
Keuntungan 
10% – 30% 
CTCCT 
Rata-rata Persediaan + 
Rata-rata dari nilai Piutang 




 Biaya yang di keluarkan dalam pembuatan wedge bolt, yang 
dipesan oleh PT. X dibuat menggunakan bahan dasar material yang 























dinamakan AISI 14140. Proses pembuatannya dilakukan dengan 
pencetakan (casting) dan sesuai dengan requirement yang diminta 
oleh PT. X sebagai pihak yang pemberi kerja, setelah material AISI 
14140 ini dicetak dengan menggunakan teknik casting, bahan  ini 
akan diolah kembali menjadi finish goods dengan melalui tahap 
pembubutan dengan mesin CNC. Singkatnya mesin CNC adalah 
mesin bubut yang sudah menggunakan program komputer yang 
dapat diprogram secara otomatis, sehingga pembubutan berjalan 
dengan lebih efektif dan efisien. Penggunaan mesin CNC ini 
membutuhkan biaya yang lebih tinggi dibandingkan dengan mesin 
bubut pada umumnya, biasanya penggunaan mesin bubut ini 
dilakukan untuk menambahkan ulir atau jalur masuknya mur untuk 
mengikat wedge bolts dengan mesin, atau permukaan lainnya. 
 Berikut ini adalah biaya yang biasa dikeluarkan oleh PT. BCS, 
untuk melakukan produksi wedge bolts pada pesanan yang 



































Nut Pcs Rp. 30.000 - Rp. 30.000 
Ring Pcs Rp. 30.000 - Rp. 30.000 
Insert (Mata 
Pisau) 
Pcs Rp. 110.000 





Pcs Rp. 400.000 - Rp. 400.000 
Teknisi Mesin 
CNC 
Jam Rp. 30.000 





Jam Rp. 350.000 
*1 Jam = 2,5 Set 
Wedge Bolts 
Rp. 140.000 











Rp. 1.112 x 1.300 
Watt 
Rp. 1.445 / 3 





Pengiriman Rid Rid / Pcs 




Pembuatan 72 Pcs 
Wedge Bolts / 
01DO221PJ) 
*Total Biayas/Pcs Wedge Bolts Sebelum Pajak Rp.636.500 
Taxes 10% Rp. 63.650 
*Total Biaya/Pcs Wedge Bolts Sesudah Pajak Rp. 700,150 
* Pembulatan Ke-atas 
** Perhitungan Sesuai Kondisi Tertentu

























Biaya Langsung dan Tidak Langsung Pembuatan Wedge Bolts PO Tahun 










Nut Pcs Rp. 36.000 - Rp. 36.000 
Ring Pcs Rp. 36.000 - Rp. 36.000 
Insert (Mata 
Pisau) 
Pcs Rp. 132.000 





Pcs Rp. 500.000 - Rp. 500.000 
Teknisi Mesin 
CNC 
Jam Rp. 30.000 





Jam Rp. 350.000 
*1 Jam = 2,5 Set 
Wedge Bolts 
Rp. 140.000 











Rp. 1.112 x 1.300 
Watt  
Rp. 1.445 / 2,5 





Pengiriman Rid Rid / Pcs 




Pembuatan 72 Pcs 
Wedge Bolts / 
01DO221PJ) 
*Total Biayas/Pcs Wedge Bolts Sebelum Pajak Rp. 753.000 
Taxes 10% Rp. 75.300 
*Total Biaya/Pcs Wedge Bolts Sesudah Pajak Rp. 827.300 
 
* Pembulatan Ke-atas 
** Perhitungan Sesuai Kondisi Tertentu


























 Kedua tabel diatas menjelaskan secara detail semua biaya yang 
timbul akibat pembuatan 1 pcs wedge bolts dan heavy hex nut. 
Biaya tersebut tidak termasuk dengan biaya-biaya yang timbul 
akibat  kontrak dengan PT. X, beberapa biaya didalamnya adalah 
biaya garansi bank, biaya keterlambatan yang besarnya 1/1000 
(1/mile) sesuai dengan nilai barang.  
 Keuntungan dari penjualan produk wedge bolts per pcs, yang 
disusun berdasarkan nomor SPK, yang dapat dilihat pada Tabel 
4.6. 
Tabel 4.6 



















700.150 Rp770.000 Rp69.850 10% 
02DO221PJ/061 700.150 Rp770.000 Rp69.850 10% 
0178PJ/061 827.300 Rp968.916 Rp141.616 17% 
0650PJ/061 827.300 Rp900.000 Rp72.700 9% 
Total Keuntungan 46% 
Rata-Rata Nilai Keuntungan 11% 
 
 Melalui tabel diatas, peneliti dapat menyimpulkan bahwa 
presentase keuntungan perusahaan sebesar 11%, keuntungan ini 
sesuai dengan target yang telah ditetapkan oleh PT. BCS sebesar 
10% - 30%, sehingga jika perhitungan ini diselesaikan sesuai dengan 
jumlah SPK pemesanan PT. X, maka tabel TSCMC yang tersusun, 
dapat dilihat pada Tabel 4.7. 



























Keuntungan yang di Peroleh PT. BCS Wedge Bolts 









Wedge Bolts + 
Heavy Hex 





Rp50.410.800 Rp55.440.000 Rp5.029.200 10% 
 02DO221PJ 62 Rp43.409.300 Rp47.740.000 Rp4.330.700 10% 
 0178.PJ/061 120 
Rp827.300 
Rp99.276.000 Rp108.000.000 Rp8.724.000 17% 
0650.PJ/061 120 Rp99.276.000 Rp116.269.920 Rp16.993.920 9% 
Rata – Rata Presentase Keuntungan 11% 
 
 

























 Tabel di atas menginformasikan bahwa setiap pemesanan yang 
dilakukan oleh PT. X kepada PT. BCS, untuk membuat produk 
wedge bolts yang digunakan untuk melakukan maintenance mesin 
pada perusahaan PT. X, mempunyai rata-rata keuntungan bagi PT. 
BCS sebesar 11 %.  
 Melakukan evaluasi terhadap perusahaan dalam bidang internal 
perusahaan, selain melihat sisi pembuatan biaya dengan 
menggunakan metrik TSCMC. Perusahaan juga dapat menghitung 
tingkat persediaan yang harus dimiliki oleh perusahaan, apakah 
perusahaan tersebut terlalu banyak membuang biaya dalam 
mengadakan persediaan atau tidak, serta seberapa cepat perusahaan 
dapat memutar kembali modal yang berasal dari perusahaan. 
Berasal dari pernyataan tersebut, peneliti melakukan evaluasi 
dengan menggunakan metrik CTCCT untuk menghitung seberapa 
besar kecepatan perputaran uang perusahaan dalam menjalankan 
bisnisnya, khususnya dalam pembuatan produk wedge bolts yang 
dipesan oleh PT. X kepada PT. BCS. 
 Pembahasan selanjutnya adalah meng-evaluasi sisi internal 
perusahaan, khususnya pada atribut asset management efficiency, 
dengan menggunakan metrik CTCCT, hal-hal yang perlu diketahui 
mengenai penerapan persediaan, penagihan hutang, serta piutang 
yang ada dalam pembuatan wedge bolt yang dipesan oleh PT. X. 






















untuk melakukan produksi wedge bolts pada pemesanan yang 
dilakukan oleh PT. X berdasarkan wawancara dengan pihak 
manajemen dan SPK PT. BCS, yang dapat dilihat pada Tabel 4.8. 
Tabel 4.8 
Pencapaian Target Metrik Aktual pada Metrik CTCCT 
No. SPK 01DO221PJ 
Keterangan 
Nilai penjualan wedge bolts selama 60 hari adalah Rp. 
55.440.000, dengan asumsi tidak ada piutang PT. X pada 
No. SPK tersebut karena PT. X biasanya melakukan 
pembayaran paling lama sebulan setelah barang dikirimkan 
ke gudang. Sehingga Piutang sebesar Rp. 0 pada pembelian 
sebelumnya. 
Selain itu, nilai persediaan akhir bulan adalah Rp. 
16.005.000 sesuai dengan jumlah persediaan yang biasanya 
terdapat pada gudang PT. BCS sebanyak 25 pcs bahan 
mentah wedge bolts.  
Dengan rata-rata keuntungan dari setiap penjualan sebesar 
11 % dan biaya dari setiap penjualan sebesar 89 %.   
Lalu perusahaan mempunyai hutang kepada Supplier bahan 
baku, paling lama melakukan pembayaran 1 bulan setelah 
barang sampai ke gudang, dengan dasar SPK nomor ini, 
Beban Biaya bahan baku adalah Rp. 33.000.000, sehingga 
hutang perusahaan sebesar nilai tersebut. Namun karena 
jangka waktu pekerjaan adalah > 30 hari maka perusahaan 
telah melakukan pembayaran kepada supplier, walaupun 
perusahaan belum mendapatkan pembayaran dari client PT. 
X 










 0 Hari 
Cost of Sales per 
Hari 




 *Rp. 0 /Hari 









































 0 Hari  
Cost of Sales per 
Hari 




 Rp. 0 / Hari 








22,6 + 0 – 0 22,6  Hari 











 0 Hari  
Cost of Sales per 
Hari 




 *Rp. 0 / Hari 








18.6 + 0 – 0 18.6 Hari 












 0 Hari / Hari 
Cost of Sales per 
Hari 
89% x Rp. 900.000 *Rp. 801.000 / Hari 
Account Payable 
𝑅𝑝.   0
𝑅𝑝. 801.000
 *Rp. 0 / Hari 

































20 + 0 – 0 20 Hari 
Rata-Rata Nilai 
CTCCT 





= 𝟐𝟎, 𝟐 Hari 
   * Pembulatan Ke-atas 
 
 Berdasarkan tabel diatas, dapat diketahui beberapa hal terkait 
metrik CTCCT yang nilainya telah disesuaikan dengan No. SPK 
yang ada pada perusahaan PT. BCS, dapat dipastikan nilai pada 
setiap No. SPK selalu berbeda, namun menggunakan dasar harga 
yang sama. Berdasarkan hasil perhitungan untuk kinerja metrik 
CTCCT, yang dapat diketahui dari (Rata-rata Persediaan + Rata-
rata dari nilai Piutang – Rata-rata dari nilai Utang) mempunyai 
rata-rata nilai 20,2 Hari 
 Tabel 4.9 adalah tabel yang menunjukan nilai TSCMC dan 
CTCCT pada PT. BCS, yang diketahui setelah dilakukan 
perhitungan berdasarkan wawancara, peneliti juga melakukan 
remark terhadap nilai yang menujukkan sesuai atau tidaknya 




































Perbandingan Antar Target Metrik Aktual dengan Target 
Pencapaian TSCMC dan CTCCT 
















 Melihat dari hasil data perbandingan, antara data yang 
ditargetkan oleh perusahaan, dengan data yang dicapai oleh 
perusahaan berdasarkan No. SPK yang terjadi pada Desember 2016 
– Februari 2018 khususnya pada SPK yang mempunyai point atau 
pemesanan terhadap produk wedge bolts.  
 Metrik TSCMC menunjukkan bahwa PT. BCS telah sesuai 
dengan target perusahaan, target perusahaan sebesar 10% - 30%, 
PT. BCS mampu mendapatkan keuntungan dengan nilai rata-rata 
setiap pemesanan sebesar 11% dari setiap pemesanan yang 
dilakukan oleh PT. X sebagai client, sedangkan pada metrik 
CTCCT, perusahaan dapat memenuhi target perusahaan dengan 
nilai 7,3 hari dari nilai yang telah ditetapkan sebelumnya dengan 
nilai 35,6 hari. Nilai ini diambil berdasarkan materi SCM dengan 
nilai benchmark untuk perusahaan sejenis yang terbaik dikelasnya. 
Perusahaan dapat memenuhi target perusahaan, untuk melakukan 























pengubahan persediaan secara cepat menjadi uang. Pasalnya 
semakin kecil nilai CTCCT perusahaan, maka semakin cepat juga 
proses siklus cash-to-cash yang ada pada perusahaan. 
 Secara keseluruhan, dapat dikatakan bahwa nilai metrik TSCMC 
dan CTCCT menggambarkan kinerja supply chain, pada proses 
pembuatan produk yang diminta oleh client (PT. X) khususnya 
pada pembuatan wedge bolts. Kesimpulannya bahwa nilai metrik 
TSCMC  dan nilai metrik CTCCT mempunyai kinerja yang baik, 
namun untuk mengetahui lebih jauh adakah kekurangan dari proses 
pembuatan produk wedge bolts ini peneliti akan melakukan 
penelusuran lebih mendalam mengenai kinerja proses pembuatan 
produk client PT. X pada atribut internal perusaahaan, di level 2 






















4.3.3 Analisis pada Level 2 
 Tahap lanjutan dari level sebelumnya adalah, tahap level 
pemetaan pada model SCOR level 2, tahap ini semua proses yang 
terdapat dalam SCOR akan dijelaskan lebih rinci, mulai dari proses 
supply chain perusahaan, sebelumnya telah dijelaskan mengenai 
pemetaan pada level 2, model SCOR level 2, terdiri atas beberapa 
kategori utama, diantaranya adalah perencanaan (planning), 
pelaksanaan (execution), pengaturan antara perencanaan dan 
pelaksanaan (enable). Proses pada model SCOR pada PT. BCS 
akan dijelaskan sebagai berikut : 
1. Planning 
Proses perencanaan pada supply chain management mulai 
dari pesanan yang dilakukan oleh client, yang sering kali 
memesan kebutuhan maintenance (PT. X), khususnya 
melakukan pemesanan 1 set wedge bolts kepada PT. BCS, dapat 
terdiri dari beberapa tahap perencanaan yang dapat dinotasikan 
sebagai berikut : 
a. Perencanaan SCM (P1) 
P1 atau perencanaan SCM terdiri dari perencanaan 
pengelolaan SCM produk yang dipesan oleh client, 
khususnya dalam pembuatan 1 set wedge bolts yang diatur 
secara baik, mulai dari kebutuhan SDM untuk membuat 
produk tersebut, kebutuhan bahan baku, lamanya waktu 






















penyimpanan barang jadi. P1 juga harus mempunyai strategi 
khusus yang mumpuni dalam melakukan pemenuhan 
produksi, untuk diberikan kepada PT. X, hal ini perlu 
dilakukan mengingat banyakya pesaing yang mempunyai 
kredibilitas sama dengan PT. BCS.  
b. Perencanaan Pemilihan Bahan Baku dari Supplier  atau 
Source (P2)  
P2 perencanaan pemilihan bahan baku, sumber daya 
dari supplier, merupakan tahapan perencanaan penseleksian 
supplier, yang dapat memenuhi kebutuhan client. Mulai dari 
bahan mentah yang supplier kirimkan, lalu akan diolah 
kembali menjadi finish goods yang akhirnya dapat 
digunakan oleh client. Perlu di perhatikan  oleh PT. BCS, 
dalam memilih supplier bahan baku, salah satunya adalah 
harga bahan baku. Harga yang menjadi perhatian PT. BCS 
adalah harga murah dengan requirement yang sesuai dengan 
permintaan client, selain dari sisi harga, pemilihan supplier 
juga dilakukan untuk mengetahui seberapa cepat supplier 
dapat memenuhi kebutuhan PT. BCS. Semakin cepat 
supplier dapat merespon permintaan PT. BCS maka semakin 
besar juga, kesempatan supplier berkontribusi dalam 
pembuatan produk client PT. BCS, selain itu terdapat 






















serta metode pembayaran yang dapat dilakukan antara kedua 
pihak. 
c. Perencanaan Pembuatan Produk (P3) 
P3 atau perencanaan pembuatan produk adalah 
perencanaan yang dibuat oleh tim PPC pada perusahaan PT. 
BCS untuk merencanakan seluruh kegiatan operasional 
dalam pembuatan produk dari client. Sesuai dengan strategi 
perusahaan, yaitu perusahaan berbasis make-to-order yang 
secara umum dapat diartikan sebagai perusahaan yang 
melakukan produksi ketika diminta melakukan produksi atau 
ketika ada pesanan. Perencanaan yang dapat terlihat dalam 
proses pembuatan produk ini adalah perencanaan pemilihan 
sumber daya (issue sourced), perencanaan produksi dan 
percobaan (produce and test), perencanaan terhadap 
pengemasan barang (package), perencanaan release finished 
product to deliver dan perencanaan lainnya. 
d. Perencanaan Pengiriman Produk (P4) 
P4 atau perencanaan pengiriman produk, merupakan 
bagian dari perencanaan pemenuhan pesanan hingga pesanan 
tersebut terkirim. PT. BCS dalam melakukan perencanaan 
pengiriman dilakukan atas beberapa analisis dasar, beberapa 
diantaranya adalah terkait dengan volume barang yang 
dikirim baik itu dari segi tinggi barang, berat barang, 






















dilakukan maka proses perencanaan pengiriman dapat 
dilakukan. 
e. Perencanaan Pengembalian Produk (P5) 
P5 atau perencanaan pengembalian produk adalah 
perencanaan yang terdiri dari pengelolaan pengembalian 
produk yang tidak sesuai dengan requirement yang diminta 
oleh client, sehingga harus dipahami bahwa setiap adanya 
kesalahan maka perusahaan manufaktur juga akan 
mengalami kerugian, kerugian yang paling utama adalah 
kredibilitas perusahaan yang akan berkurang dimata client. 
Perencanaan manajemen rantai supply, khususnya untuk 
produk yang diminta oleh PT. X sebagai client, dikelola secara 
langsung oleh direktur utama beserta tim PT. BCS. Sebagai 
perusahaan yang masih terus berkembang dan masih membuthkan 
kepercayaan dari konsumen, maka PT. BCS melakukan 
perbandingan perencanaan dengan perusahaan sejenis dan 
melakukan penyesuaian dengan kondisi actual yang terjadi di PT. 
BCS. 
2. Execution 
Tahap eksekusi atau pelaksanaan pada proses model SCOR 
di PT. BCS terdiri dari pelaksanaan penerimaan kontrak (S2), 






















produk (D2), pelaksanaan produk yang di retur (SR1) dan 
penerimaan oleh pihak manufaktur (SDR 1). 
Penggolongan jenis produk client PT. BCS, berdasarkan 
strategi PT. BCS, berdasarkan data yang telah diolah peneliti 
yang telah disesuaikan dengan pihak PT. BCS. Produk PT. X ini 
digolongkan sebagai Make-to-Order Product, karena produk ini 
akan dibuat oleh PT. BCS berdasarkan permintaan dari PT. X, 
ketika bahan baku telah sampai di gudang PT. BCS, maka PT. 
BCS akan langsung megolah barang tersebut menjadi finish 
goods sesuai dengan requirement client.  
a. Pelaksanaan Penerimaan Kontrak (S2) 
Proses pelaksanaan penerimaan kontrak (S2) terdapat 
beberapa aktivitas yang berhubungan dengan pengendalian 
sumber daya di dalam perusahaan, setelah perusahaan 
menerima kontrak, maka perusahaan akan melakukan 
penjadwalan terhadap pemesanan bahan baku. Proses 
penjadwalan ini akan dilakukan oleh tim PPC dari 
perusahaan, setelah melakukan pemesanan proses 
selanjutnya adalah menerima bahan baku digudang dan 
melakukan verifikasi terhadap bahan baku yang datang yang 
di kepalai oleh tim engineer perusahaan dan meletakan 
bahan baku pada gudang, melakukan pengaturan terhadap 
fasilitas bahan baku dan melakukan pembayaran kepada 






















b. Pelaksanaan Proses Produksi (M2) 
Pelaksanaan proses produksi yang dinotasikan sebagai 
strategi (M2) digolongkan dengan melaksanakan proses 
produksi dengan basis MTO, yaitu proses penambahan nilai 
terhadap bahan baku yang ada, proses ini termasuk dalam 
proses mixing, pemisahan, pembentukan, machining dan 
proses kimia yang sesuai dengan order dari client. Proses 
produksi dimulai dari perencanaan aktivitas produksi, 
penseleksian input dan output dari bahan yang akan 
diproduksi seperti komponen, peralatan yang dibutuhkan 
untuk proses produk dan hal penting lainnya dari stocking 
room, selain itu terdapat proses produksi dan simulasi 
produk jadi, proses pengemasan barang jadi, serta 
penempatan barang yang sudah siap, untuk dikirimkan ke 
tempat peynimpanan sementara dan pada setiap tahap 
terdapat tim mutu PT. BCS untuk melaksanakan tugasnya, 
sehingga meminimalisir penolakan barang jadi oleh client.  
c. Pelaksanaan Pengiriman Produk (D2) 
Pelaksanaan pengiriman produk yang dinotasikan 
sebagai (D2), merupakan hasil produksi dari MTO product. 
Proses pengiriman produk ini terdiri dari proses pemeriksaan 
terhadap barang yang akan dikirimkan, pemberitahuan 
kepada client bahwa produk yang dipesan akan dikirimkan 






















pemilihan terhadap moda transportasi, melakukan pemuatan 
barang dan akivitas pengiriman barang, setelah sampai di 
gudang client maka barang tersebut akan di verifikasi oleh 
tim mutu dan tim gudang dari client (PT.X). 
d. Pelaksanaan Produk yang di Retur (SR1) dan 
Penerimaan oleh Pihak Manufaktur (SDR1) 
Pelaksanaan produk yang diretur oleh client (SR1) 
merupakan pelaksanaan pengembalian barang yang 
sebelumnya telah dibuat oleh PT. BCS, dengan syarat 
barang yang dibuat dan dikirimkan tidak sesuai dengan 
requirement dari perusahaan. Pemastian terhadap barang 
yang akan diretur harus dilakukan untuk mengidentifikasi 
terhadap kesalahan produk yang dibuat dan melihat kembali 
hal-hal yang menyangkut pembuatan produk seperti 
peraturan kontrak, SOP, serta requirement yang sebelumnya 
dibuat oleh kedua belah pihak. Proses retur ini dapat terjadi 
melalui dua kondisi, kondisi pertama pada saat simulasi 
produk, pada saat produk baru datang, atau kondisi barang 
yang tidak sesuai dengan yang diminta. Kondisi ini yang 
membuat, setiap SPK terdapat masa garansi terhadap barang 
yang dibuat antar kedua belah pihak dan di tanda tangani 
oleh pihak ketiga yaitu pihak bank, besarnya masa garansi 
tergantung dari nilai SPK, setelah barang terbukti tidak 






















barang tersebut untuk di repair di workshop PT. BCS sesuai 
dengan ketentuan yang tertulis dalam SPK. Hal ini termasuk 
dalam proses (SDR1) penerimaan kembali produk yang di 
retur. 
3. Enable 
Proses pengelolaan antara perencanaan (planning) dengan 
pelaksanaan (execution), PT. BCS membangun manajemen 
sistem informasi secara terpadu yang terintegrasi antar setiap 
bidang di perusahaan. Harapannya sistem informasi ini dapat 
membantu top manager untuk mengawasi jalannya aliran 
informasi dari client, perusahaan, supplier, engineer, serta 
karyawan yang ada di dalam perusahaan. 
Tidak hanya aliran informasi yang dapat diawasi, aliran 
barang PT. BCS juga dapat ditelusuri dengan cara yang sangat 
mudah menggunakan software yang sangat sederhana seperti 
Microsoft excel dan lain sebagainya, mengingat PT. BCS masih 
belum membutuhkan software sistem informasi yang canggih 
seperti penggunaan ERP atau OMS. Hal ini disebabkan, karena 
jangkauan perusahaan secara umum masih dalam sekitar Kota 
dan Provinsi, belum sampai tahap ekspor barang yang di 
produksi. 
Manajemen informasi ini tidak hanya ditunjang untuk 






















tetapi manajemen informasi juga dapat digunakan, untuk 
mencatat hal penting terkait barang produksi yang secara khusus 
dipesan oleh PT. X, contohnya persediaan barang, laporan 
pembelian barang, laporan SPK yang telah dibukukan.  
PT. BCS telah dilengkapi dengan jaringan internet Local 
Area Network (LAN) dan koneksi Wireless Fidelity (Wi-Fi) yang 
dapat membantu bagian administrasi menjalankan kegiatan 
kesehariannya, seperti memindah atau mentransfer data ke 
bagian lainnya di perusahaan, sehingga pekerjaan tersebut lebih 
mudah, cepat dan efisien. Jelasnya Gambar 4.9 akan 







































































P1 – Plan Supply Chain 
Perencanaan pengelolaan 
SCM produk client PT. X. 
Mulai dari kebutuhan SDM, 
bahan baku & waktu. 
Sumber : Data diolah, 2018.  
 
P1 – Plan Source 
Perencanaan pemilihan 




P1 – Plan Make 
Perencanaan pemilihan 
sumber daya, perencanaan 
produksi dan percobaan, 
perencanaan pengemasan. 














































Mengelola SOP dari setiap jaringan rantai pasok, mengelola informasi dan data di setiap 
rantai pasok, mengelola persediaan rantai pasok, mengelola dan mengkonfigurasi jaringan 
rantai pasok, menetapkan SOP pada rantai pasok, menyelaraskan perencanaan rantai pask 
dengan perencanaan keuangan perusahaan. 
DR1 – Deliver Return Defective 
Product 
Penerimaan produk yang tidak 
sesuai dengan requirement. dan 
melakukan investigasi terhadap 
barang yang di retur. 
S2 – Source MTO Product 
Melakukan penjadwalan 
terhadap pemesanan bahan baku, 
menerima bahan baku digudang, 
dan melakukan verifikasi 
terhadap bahan baku. 
meletakan bahan baku pada 
gudang dan melakukan 
pengaturan terhadap fasilitas 
bahan baku  
 
M2 – Make To Order 
Perencanaan aktivitas produksi, 
penseleksian input dan output 
dari bahan yang akan diproduksi 
, proses produksi dan simulasi 
produk, proses pengemasan 
barang. 
serta penempatan barang yang 
sudah siap dikirimkan 
 
SR1 – Source Return Defective 
Product 
Pengembalian produk yang tidak 
sesuai dengan requirement, dan 
dibuatkan laporan barang retur. 
P1 – Plan Return 
Perencanaan 
pengembalian produk 
yang tidak sesuai 
dengan requirement . 
D2 – Deliver MTO Product 
Pengiriman produk ini terdiri dari proses pemeriksaan, pemberitahuan kepada 
client bahwa produk yang dipesan akan dikirimkan, mel kukan pemilihan 
terhadap moda transportasi, melakukan pemuatan barang, akivitas pengiriman 
























Proses pelaksanaan, tidak terdapat masalah yang teridentifikasi 
pada proses pembuatan barang, khususnya pada sub-proses pembuatan 
barang Make-to-Order (M2).  Hal ini dapat diketahui berdasarkan 
perhitungan pada metrik CTCCT dan TSCMC yang sebelumnya telah 
dihitung pada model SCOR level 1. Berdasarkan buku ajar SCM, 
perusahaan yang tergolong baik memiliki kinerja SCM yang sangat 
bagus dibandingkan dengan perusahaan rata-rata. Berdasarkan buku 
tersebut nilai CTCCT yang baik dapat dilihat pada Tabel 4.10. 
Tabel 4.10 
Benchmarking Perusahaan Terbaik dan Rata – Rata 
Berdasarkan Nilai SCM 




CTCCT 35,6 Hari 99,4 Hari 
 
 
Nilai metrik CTCCT yang dimiliki oleh PT. BCS adalah 7,3 Hari, 
nilai ini merupakan nilai yang sangat diharapkan oleh pihak 
manajemen PT. BCS, karena pada buku ajar tersebut, dijelaskan 
bahwa hanya sedikit perusahaan yang mempunyai nilai CTCCT yang 
sangat kecil. Perusahaan-perusahaan yang tergolong  best in class  
memiliki kinerja SCM yang secara signifikan lebih bagus 
dibandingkan dengan perusahaan rata-rata, namun PT. BCS memiliki 
nilai tersebut.  
Sayangnya performance yang baik ini menjadi terlihat buruk, 
ketika pada awal tahun 2018 produk wedge bolts yang dipesan oleh 
PT. X mengalami keterlambatan pengiriman selama 6 hari (Tabel 























4.3), setelah ditelusuri keterlambatan ini disebabkan oleh pihak ke-tiga 
(supplier) sebagai pemasok bahan baku ke perusahaan, karena 
supplier merupakan salah satu variabel yang mempunyai hubungan 
dengan metrik CTCCT khususnya dalam hal persediaan bahan baku. 
Oleh karenanya, peneliti melanjutkan analisis lebih mendalam pada 
SCOR level 3, untuk mengetahui akar permasalahan yang 
menyebabkan keterlambatan ini. 
4.3.4 Analisis pada Level 3 
Model SCOR level ke tiga merupakan tahapan dekomposisi dari 
model SCOR level ke dua, pada level ini diuraikan secara detail sub-
proses yang teridentifikasi sebagai masalah yang dapat menyebabkan 
rendahnya kemampuan bersaing perusahaan. Analisis ini akan 
mengarah kepada sub-proses yang terdapat pada hasil di model SCOR 
level 1, yaitu pada matrik CTCCT dalam hal persediaan bahan baku 
dan melakukan dekomposisi terhadap sub-proses Make-to-Order (M2) 











































Gambar 4.10 menggambarkan sub-proses pembuatan Make-to-
Order (M2) product, untuk pesanan client PT. BCS yang terdiri dari 
input, elemen proses dan ouput. Gambar tesebut membantu 
menjelaskan pengelolaan pembuatan produk PT. X yang dipercayakan 
kepada PT. BCS, mulai dari diterimanya sebuah kontrak/surat perintah 























kerja, hingga pembayaran produk yang telah dibuatkan oleh 
perusahaan manufaktur. 
Tahap ke tiga ini dilakukan secara objektif berdasarkan data 
wawancara dengan beberapa pihak manajemen, untuk meyakinkan 
peneliti dalam melakukan analisis, pada analisis ini elemen proses 
yang akan dijelaskan pada sub-proses pembuatan produk Make-to-
Order (M2) yaitu, elemen proses Schedule Production Activities 
(M2.1) dan Issue Sourced/In-Process Product (M2.2).  
Schedule Production Activities (M2.1) merupakan perencanaan  
detail yang telah disusun oleh tim dalam PT. BCS, yang berisi detail 
barang yang diminta oleh client, formulasi produk dan banyaknya 
produk yang akan dibuat, yang disesuaikan dengan sumber daya yang 
ada serta lama waktu pekerjaan, sedangkan Issue Sourced/In-Process 
Product (M2.2) adalah perpindahan barang secara fisik untuk 
digunakan dalam kegiatan produksi utama, bisa dalam bentuk bahan 
mentah, atau setengah jadi yang dipindahkan dari lokasi penyimpanan 






















Kedua sub proses ini akan menunjukkan satuan waktu (hari) 
produk wedge bolts yang diminta oleh PT. X pada periode pemesanan 
dari tahun 2016 – 2018. Terpilihnya elemen proses ini, karena elemen 
ini merupakan proses esensial pada aktivitas pemenuhan pemesanan 
terkait pembuatan produk yang diminta oleh PT. X.  
 Waktu yang dibutuhkan dalam proses M2.1 dari mulai awal proses 
pemenangan tender, yang tergantung oleh seberapa besar dan sulitnya 
barang yang di produksi. Praktik pembuatan produk wedge bolts ini 
biasanya membutuhkan waktu minimal 1 bulan untuk meminta 
supplier mengirimkan bahan baku pokok kepada PT. BCS,  
selanjutnya diadakan proses machining menjadi barang jadi sehingga 
produk tersebut dapat dirasakan manfaatnya oleh client. Tim PPC 
akan menyusun kembali proses kerja dalam M2, maka proses kerja 
yang akan dibentuk kepada tim PPC adalah :  
1. Menerima order dari marketing dan membuat rencana produksi 
sesuai order yang diterima. 
2. Memenuhi permintaan sample dari marketing dan memantau 
proses pembuatan sample sampai terkirim ke pelanggan. 
3. Memonitor semua inventory baik untuk proses produksi, stock 
yang ada di gudang maupun yang akan didatangkan sehingga 























4. Menyusun jadwal proses produksi, routing & quantity yang tepat 
sehingga barang bisa dikirim tepat waktu dan sesuai dengan 
permintaan pelanggan. 
5. Menjaga keseimbangan lini kerja di produksi agar tidak ada mesin 
yang overload. 
6. Menginformasikan ke bagian marketing jika ada masalah di proses 
produksi yang menyebabkan delay delivery. 
7. Aktif berkomunikasi dengan semua pihak yang terkait sehinggga 
diperoleh informasi akurat dan up to date. 
Penyebab masalah terlambatnya pengiriman produk pada awal 
tahun disebabkan oleh terlambatnya pengiriman bahan baku yang 
sebelumnya telah dijanjikan kepada tim PPC oleh supplier selama 30 
hari (dipesan tanggal 30 Januari), seharusnya bahan baku tersebut 
dapat didatangkan pada tanggal 2 Maret, namun barang tersebut tiba 
di gudang PT. BCS pada tanggal  15 Maret (M2.2), sehingga proses 






















4.3.5 Analisis Diagram Fishbone 
Hasil yang ingin dicapai dari analisis tahap 3 ini, mencari 
penyebab terjadinya masalah keterlambatan pada kinerja 
pembuatan produk client PT. X di PT. BCS. Analisis diagram 
fishbone ini dilakukan untuk melihat lebih detail mengenai setiap 
elemen proses pada sub-proses pembuatan produk Make-to-Order 
(M2) dan mengetahui apa yang menyebabkan terlambatnya 
pemenuhan pemesanan pada awal tahun 2018 tersebut. 
Berdasarkan wawancara yang dilakukan dengan pihak manajemen 
PT. BCS dan juga dilakukannya pengamatan langsung terhadap 
aktivitas pembuatan produk, maka didapatkan Gambar 4.11. 
Diketahui 2 penyebab utama mengapa barang pada SPK awal 
tahun tersebut mengalami keterlambatan pengiriman, dibebabkan 
oleh proses pembuatan pada produk MTO, diantaranya dikarenakan 
proses penerimaan bahan baku dari supplier mengalami 
























Diagram Fishbone : Analisis sebab-akibat permasalahan pembuatan 
Produk 
 
Hasil dari diagram fishbone diatas, diketahui bahwa akar 
permasalahan yang menyebabkan kinerja pemenuhan pesanan PT.X di 
PT. BCS mengalami keterlambatan. 
a. Schedule Production Activities (M2.1) 
Aktivitas penjadwalan produksi yang tepat, namun 
pengaplikasian yang kurang tepat, dibebabkan oleh banyak faktor. 
Salah satu faktor penyebab pendajwalan yang kurang tepat ini 
adalah supplier bahan baku yang tidak memberikan effort lebih 
untuk memenuhi kebutuhan konsumen. Terlihat dari kurang 
cepatnya respon supplier terhadap pertanyaan konsumen (PT. 
BCS) sehingga proses koordinasi antar perusahaan kurang tercipta 
dengan baik, selain itu lamanya proses penaksiran harga yang 























dilakukan oleh supplier membutuhkan waktu yangsangat lama, 
sehingga pemesanan tidak dapat dilakukan sesuai jadwal 
perusahaan. 
b. Issue Sourced/In-Process Product (M2.2)  
Aktivitas perpindahan barang yang terjadi dari gudang 
supplier ke gudang konsumen (PT. BCS) mengalami 
keterlambatan selama beberapa hari, hal ini dapat terjadi karena 
sedikitnya waktu bagi supplier untuk memenuhi kebutuhan client, 
selain itu harga yang diberikan kepada supplier mempunyai 
margin keuntungan yang tidak banyak. Hal ini bisa terjadi karena 
client PT. BCS, yaitu PT.X tidak melakukan normalisasi harga 
terhadap bahan baku yang dipesannya, sehingga dapat dipastikan 
bahwa PT. BCS nantinya akan melakukan penekanan harga untuk 






















KESIMPULAN DAN SARAN 
5.1 Kesimpulan 
Hasil penelitian yang telah dilakukan mengenai evaluasi supply chain 
management pada perusahaan yang menggunakan strategi make-to-order, 
dengan menggunakan model SCOR Versi 10.0, didapatkan beberapa 
kesimpulan yang bisa diambil, diantaranya : 
1. Alur SCM PT. BCS dimulai dari mendapatkannya kontrak kerja dari 
client, lalu melakukan pemesanan bahan baku kepada supplier yang 
sesuai dengan requirement client, setelah itu melakukan perencanaan 
produksi sesuai strategi perusahaan yaitu make-to-order product, dan 
melakukan pengiriman ketika barang yang dipesan telah selesai. 
2. Nilai TSCMC perusahaan mempunyai target keuntungan sebesar 
10% hingga 30%, kenyataannya dari produk yang dibuat oleh PT. 
BCS setiap SPK yang ada mempunyai rata-rata nilai keuntungan 
sebesar 11%, sedangkan  nilai TSCMC dianggap baik ketika nilai 
tersebut di benchmark kepada perusahaan sejenis yang mempunyai 
nilai CTCCT sebesar 35,6 hari untuk melakukan perputaran uang 
dengan penggunaan unsur SCM, pada PT. BCS nilai CTCCT bernilai 
sangat kecil yaitu 7,3 hari. Hal ini merupakan kinerja yang baik, 
yang telah dilakukan PT. BCS, mengingat perusahaan ini baru 
berumur muda dan masih baru. Manajemen rantai supply yang telah 




















hasil yang baik, ketika diadakan evaluasi pada bidang internal 
perusahaan menggunakan metrik TSCMC dan CTCCT. 
3. Sisi internal perusahaan jika diteliti menggunakan analisis SCOR,  
tidak mempunyai permasalahan sedikit pun, karena terbukti dari 
kedua metrik TSCMC dan CTCCT mempunyai nilai yang sangat 
baik. Terdapat sebuah masalah ketika produk yang dibuat pada awal 
tahun 2018 mengalami keterlambatan pembuatan dan pengiriman, 
sehingga berakibat kepada munculnya denda yang disepakati antara 
client (PT. X) dan PT. BCS. 
4. Analisis penyebab permasalahan perusahaan dapat dilihat 
menggunakan alat analisis diagram fishbone, untuk permasalahan 
yang mengacu kepada terlambatnya barang yang dipesan oleh PT. X. 
Permasalahan yang teridentifikasi melalui diagram tersebut adalah 
terlambatnya bahan baku yang dijanjikan oleh supplier, serta 
sedikitnya supplier bahan baku yang dimiliki oleh PT. BCS dalam 
menjalankan kegiatan bisnisnya. Terlambatnya bahan baku terjadi 
akibat kesalahan dari pihak supplier, setelah ditelusuri lebih lanjut 
permasalahan ini timbul akibat koordinasi antar perusahaan dengan 
supplier tidak berjalan dengan semestinya, selain itu penaksiran 
harga yang dilakukan oleh supplier mempunyai jangka waktu yang 
lama dibandingkan dengan supplier sejenis. Supplier bahan baku 
yang dimiliki oleh PT. BCS sangat sedikit, hal ini dapat terjadi 
akibat dari sedikitnya waktu yang diberikan kepada supplier untuk 
memenuhi kebutuhan PT. BCS, sedangkan perusahaan supplier 




















kinerja supplier karena harga yang diberikan kepada supplier 
mempunyai margin keuntungan yang tidak terlalu besar, kondisi ini 
dapat terjadi akibat perjanjian kontrak kerja antara PT. BCS dengan 
client mempunyai margin keuntungan yang kecil. Margin 
keuntungan yang tidak terlalu besar ini, merupakan dampak dari 
tidak adanya normalisasi harga yang dilakukan oleh perusahaan 
client, padahal tiap tahunnya harga bahan baku mengalami kenaikan.  
5.2 Saran 
Saran yang dapat diberikan pada penelitian ini, setelah 
mempertimbangkan hasil dari pembahasan dan kesimpulan, sehingga saran 
ini dapat dijadikan sebagai bahan pertimbangan pengembangan 
manajemen PT. BCS, khususnya untuk produk screw yang bernama wedge 
bolts, diantaranya adalah : 
1. Perusahaan harus melakukan perubahan terhadap SCM secara 
berkelanjutan (continuous improvement), walaupun pada sisi internal 
perusahaan mempunyai nilai yang baik. 
2. Melakukan standarisasi ulang terhadap supplier yang biasa 
digunakan  oleh perusahaan. 
3. Peneliti di masa yang akan mendatang, diharapkan dapat melakukan 
penelitian dengan menggunakan model SCOR, untuk mengetahui 
seberapa baik nilai sisi ekternal yang dimiliki oleh perusahaan, 
diantaranya dengan menggunakan atribut reliability, responsiveness 
dan agility, mengingat ada satu pesanan yang mengalami 
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